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本 书 以 FANUC 工业 机 器 人 为 研究 对 象 ， 针 对 工业 机 器 人 认识 与 操作 过 程 中 需 
要 千 握 的 注意 事项 、 设 备 各 组 成 部 分 、 坐 标 系 设 置 、 示 教 过 程 、 程 序 执行 及 指令 详 
解 、 系 统 文件 的 备份 加 载 和 保养 等 进行 详细 的 讲解 ， 并 在 相应 章 世 配备 现场 实 操 视 
频 ， 通 过 手机 要 一 扫 二 维 码 即 可 观看 对 应 视频 ， 使 谈 兰 了 解 和 等 握 与 FANUC 工业 
机 器 人 相 天 的 每 一 项 具体 操作 方法 ， 建 立 对 FANUC 工业 机 器 人 应 用 的 全 面 认识 。 

本 书 可 作为 职业 院 校 工业 机 器 人 技术 及 相关 专业 的 教材 ， 也 可 供 从 事 上 自动 化 相 
天 专业 的 工程 撤 术 人 员 人 参考 。 
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工业 机 需 人 是 实施 自动 化 生产 线 、 智 能 制造 和 车间、 数字 化 工厂 、 智 能 工厂 的 重要 基础 
演 备 之 一 。 高 端 制造 需要 工业 机 器 人 ， 产 业 转 型 升级 也 离 不 开工 业 机 器 人 。 我 国 《 高 端 装 
备 制 造 业 “十 二 五” 发展 规划 及 《智能 制造 装备 产业 “十 二 五 ”发 展 规划 少 中 明确 提出 ， 
工业 机 需 人 是 智能 制造 猴 备 发 展 的 重要 内 容 , 并 将 其 列 为 我 国 凌 备 制 造 业 辐 高 端 方 同 发 展 
的 必需 核心 装备 。 我 们 共同 面 对 的 一 个 挑战 是 : 工业 机 器 人 技术 应 用 人 才 在 我 国 缺 口 达到 
20 万 人 ， 并 且 还 在 以 每 年 20% 一 30% 的 速度 持续 递增 。 面 对 企业 对 工业 机 右 人 人 才 的 需 
求 ， 切 实 需 要 实用 、 有 效 的 教学 资源 培养 能 适应 生产 、 建 设 、 管 理 、 服 务 第 一 线 需 要 的 高 
素质 技术 技能 人 才 。 

自 1974 年 ，FANUC 首 人 台 机 器 人 问世 以 来 ，FANUC 致力 于 机 器 人 技术 上 的 领先 与 
创新 , 是 世界 上 由 机 器 人 来 做 机 器 人 的 公司 , 也是 世界 上 提供 集成 视觉 系统 的 机 器 人 企业 ， 
还 是 世界 上 既 提 供 智 能 机 恬 人 又 提供 智能 机 需 的 公司 。FEANUC 机 楼 人 产品 系列 多 达 240 
种 ,负重 从 0.5kg 到 2.3t, 广泛 应 用 在 交配 、 扳 运 、 焊 接 、 和 铸造 、 吗 涂 、 人 码 壤 等 不 同 的 生 
产 环 人 条， 满足 客户 的 不 同 需 求 。2008 年 6 月 ，FANUC 机 器 人 销量 突破 20 万 台 ; 2015 
年 ，FANUC 全 球 机 器 人 装机 量 已 超过 40 万 台 ， 市 场 份额 稳 居 前 列 。 

本 书 以 FANUC 工业 机 器 人 为 研究 对 象 , 针对 工业 机 器 人 认识 与 操作 过 程 进 行 详细 的 
讲解 ， 并 在 相应 章节 配备 了 现场 实 探视 频 。 全 书 采 用 项 目 式 编 排 ， 更 加 方便 读者 学 习 及 教 
师 的 教学 安排 。 本 书 配 套 使 用 软件 为 ROBOGUIDE。 本 书 配套 视频 及 更 多 的 学 习 视 频 也 可 
在 www.zhizaoy.cn 进行 查看 ， 同 时 建 有 学 习 交 流 QQ 群 : 651014095。 

本 书 由 智 造 云 科技 的 徐 忠 想 、 康 亚 胶 、 陈 灯 主 编 ， 同 时 参与 编写 的 还 有 和 孙 静 静 、 黄 雄 
态 、 杨 坤 、 贾 晓 东 、 杨 强 涵 等 。 智 霹 云 科技 是 发 那 科 产品 在 国内 教育 市 场 的 深度 合作 伙伴 ， 
本 书 在 编写 过 程 中 得 到 了 上 海 发 那 科 机 器 人 有 限 公 司 封 佳 诚 、 林 诠 先生 的 大 力 协助 , 他 们 
提供 了 很 多 技术 支持 及 宝贵 意见 ， 在 此 深 表 感谢 ! 

编著 者 虽 尽 力 使 内 容 清晰 谁 确 , 但 肯定 还 会 有 不 足 之 处 ,欢迎 读者 提出 宝 贯 的 意见 和 
建议 。 
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项 目 1 工业 机 器 人 概述 


《项 目 描 述 S 

本 项 目 主 要 了 解 工 业 机 器 人 的 定义 ,工业 机 器 人 的 发 展 史 ， 工 业 机 器 人 的 分 类 及 技术 
现状 ， 以 及 工业 机 器 人 的 构成 。 
《项 目 实施 SS 

1. 工业 机 器 人 的 定义 

工业 机 器 人 是 面 癌 工业 领域 的 多 关节 机 械 手 或 多 自由 度 的 机 器 凌 置 ， 它 能 自动 执行 
工作 ， 靠 自身 动力 和 控制 能 力 来 实现 各 种 功能 的 一 种 机 器 。 工 业 机 器 人 可 以 接受 人 类 指 
挥 ， 也 可 以 按照 预先 编排 的 程序 运行 ， 现 代 的 工业 机 器 人 还 可 以 根据 人 工 智 能 技术 制定 
的 原则 纲领 行动 。 

2. 工业 机 器 人 的 发 展 史 

(1) 工业 机 器 人 国外 的 发 展 史 ”现代 机 器 人 出 现 于 20 世纪 中 期 ， 在 数字 计算 器 、 电 
子 技术 、 可 编程 的 数 探 机床， 还 有 精密 零件 加 工 的 基础 上 产生 。 

1954 年 ， 美国 人 戴 沃 尔 制 造 出 第 一 台 机 械 手 并 注册 了 专利 ， 机 械 手 可 按照 相关 的 程 
序 执行 不 同 的 动作 。 

1959 年 ， 戴 汪 尔 与 更 格 伯 格 连 手 制造 出 第 一 合 工业 机 器 人 ， 成 立 了 世界 上 第 一 家 机 
器 人 制造 工厂 一 王 Unimation 公司 。 因 英 格 伯 格 对 机 器 人 富有 成 效 的 研发 和 宣传 ， 补 称 为 
“工业 机 器 人 之 父 ”。 

1967 年 , 日 本 川 师 重工 和 丰田 公司 分 别 从 美国 购买 了 工业 机 器 人 Versatran 和 
Unimate 的 生产 许可 证 ,日 本 从 此 开始 了 对 机 器 人 的 研究 和 制造 。 

1968 年 , 美国 斯 坦 福 人 研究 院 人 研发 成 功 的 机 絮 人 Shakey 带 有 视觉 传感器 , 能 根据 人 的 
指令 发 现 并 抓 取 积 木 ， 但 控制 它 的 计算 器 有 一 间 房 则 那么 大 。Shakey 可 以 称 为 世界 上 第 



















































































NEAR TREE 





一 台 篆 能 机 器 人 。 

1969 年 , 日 本 早稻 田 大 学 加 腾 一 即 实 验 室 研 发 出 第 一 台 以 双 肢 走路 的 机 如 人 。 加 腾 
一 刀 被 管 为 “ 仿 人 机 器 人 之 父 ”。 日 本 专家 一 同 以 研发 仿 人 机 器 人 和 娱乐 机 器 人 的 技术 见 
长 ， 后 来 更 进一步 催生 出 本 田 公 司 的 ASIMO 机 器 人 和 索尼 公司 的 QRIO 机 器 人 。 

1973 年 ， 世 界 上 机 器 人 和 小 型 计算 需 第 一 次 携手 合作 ， 诞 生 了 美国 Cinoinnati 公司 
的 机 各 人 T3 型 。 

1978 年 ， 美 国 Unimation 公司 推出 通用 工业 机 器 人 Puma， 标志 大工 业 机 莫 人 已 经 
完全 成 熟 。Puma 至 今 仍然 工作 在 生产 第 一 线 。 

1979 年 ,日 本 山梨 大 学 牧野 洋 太 明了 平面 天 二 型 SCARA 机 需 人 ， 该 机 天 人 在 此 后 
的 妆 配 作业 中 得 到 了 广泛 应 用 。 

1996 年 ， 本 田 公司 推 出 仿 人 型 机 如 人 P2， 使 双 足 行走 机 吉 人 的 研究 达到 了 一 个 新 的 
由 

1998 年 , 丹麦 乐高 公司 推出 机 器 人 Mind-Storms 套件 , 让 机 器 人 制造 跟 搭 积木 一 样 ， 
相对 简单 又 能 任意 拼 闻 ， 使 机 需 人 开始 走 入 鳌 个 世界 。 

近年 各 国 工 业 机 器 人 正在 不 断 地 瑚 大 和 党 能 化 、 系 统 化 守 万 问 发 展 。 其 一 ， 工 业 机 右 人 
的 性 价 比 不 断 提 高 。 其 二 , 传 感 右 在 工业 机 右 人 中 的 作用 更 加 显 着 ,现在 已 经 在 焊接 机 兢 
人 中 应 用 了 位 置 、 速 度 、 力 先 等 传感器 ， 朋 探 机 器 人 还 应 用 了 了 视觉、 触觉 守 多 种 传感器 明 
合 对 环境 进行 模拟 ， 此 拉 术 已 经 在 产品 系统 化 方面 发 展 成 融 。 其 三 ， 虚 拟 现实 技术 已 经 不 
仅仅 用 于 仿真 或 考 预 演 ， 而 是 已 经 演变 到 过 程 监控 ,能 使 机 器 人 的 探 控 痢 如 同 置 刁 于 远 端 
作业 环境 中 。 其 四 ,现代 遥控 机 器 人 的 特点 不 是 机 器 人 全 目 治 ， 而 是 机 器 人 能 与 操作 者 进 
行人 机 互 换 的 控制 ， 即 能 实现 遥控 与 目 主 并 行 的 操作 。 

(2 ) 工业 机 器 人 国内 的 发 展 史 ”我 国 于 1972 年 开始 研制 自己 的 工业 机 器 人 。 进 入 

20 世纪 80 年 代 后 ,在 高 技术 浪 漳 的 神 击 下 ， 随 肴 改革 开 放 的 不 断 深入 ,我 国 机 器 人 技术 
的 开发 与 研究 得 到 了 政府 的 重视 与 支持 。“ 七 五 ”期 间 ， 国 家 投入 资金 ， 对 工业 机 右 人 及 
其 零 部 件 进行 攻关 , 完成 了 示 教 再 现 式 工业 机 需 人 成 套 扩 术 的 开发 , 研制 出 了 明 涂 、 点 焊 、 
弧 焊 和 搬运 机 器 人 。1986 年 ， 国家 高 技术 人 研究 发 展 计划 ( 863 计划 ) 开始 实施 ， 智 能 机 喜 
人 主题 跟踪 世界 机 右 人 技术 的 前 沿 ， 经 过 几 年 的 研究 ， 取 得 了 一 大 批 科 人 研 成 果 ， 成功 地 研 
制 出 了 一 批 符 种 机 右 人 。 

从 20 世纪 90 年 代 初 期 起 ， 我 国 的 国民 经 济 进 入 实现 两 个 根本 转变 时 期 ， 掀 起 了 
新 一 轮 的 经 济 体 制 改 诗 和 反 术 进步 热 湖 ， 我 国 的 工业 机 融 人 又 在 实践 中 迈进 一 大 步 ， 
和 匈 后 研制 出 了 点 焊 、 弧 焊 、 妆 配 、 嘎 滞 、 切 割 、 氢 运 、 包 村、 码 忒 等 各 种 用 途 的 工业 
机 融 人 ， 并 实施 了 一 批 机 需 人 应 用 工程 ， 形 成 了 一 批 机 豆 人 产业 化 基地 ， 为 我 国 机 需 
人 产 炎 的 腾 改 葛 定 了 基础 。 
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经 过 20 多 年 的 发 展 , 我 国 的 机 和 厂 人 技术 发 展 迅速 。 现 阶段 我 国正 重点 开展 允 进 工艺 、 





机 构 与 驱动 ， 感 知 与 信息 融合 ， 智 能 控制 亏 人 机 交互 等 共性 关键 技术 的 研究 ， 建 立 智能 机 


月 

系统 集成 平台 ,各 动 关 键 技 术 发 展 , 重点 发 展 工 业 机 器 人 自动 化 成 套 技术 设备 ， 并 应 用 
IC、 船 舶 、 汽 车 、 轻 纺 、 家 电 、 食 品 等 重点 工程 或 行业 ， 突 破 国外 公司 在 大 规模 自动 化 制 
造 系统 中 的 垄断 地 位 ， 促 进 机 器 人 拷 术 的 产业 化 发 展 。 

近年 来 中 国 工 业 机 器 人 市 场 持续 发 展 ，2015 年 中 国 工 业 机 器 人 市 场 全 年 累计 销售 
68459 台 , 其 中 国产 机 器 人 销售 22257 从。 国产 工业 机 需 人 应 用 行业 具体 涉及 农 副 食品 加 
工业 , 酒 、 饮 料 和 精制 茶 制 造 业 ， 医 药 制 造 业 ， 和 餐饮 业 ， 有 人 色 金 属 冶 炼 和 压延 工业 ， 食 品 
制造 业 ， 非 金属 矿物 制品 业 ， 化 学 原料 和 化 学 制品 制造 业 ， 专 用 设备 制造 业 ， 电 气 机 械 和 
促 材 制造 业 ， 金 属 制品 业 ， 汽 车 制造 业 ， 橡 胶 和 塑料 制品 业 等 。 

3. 工业 机 器 人 的 分 类 及 技术 现状 

(1) 工业 机 器 人 技术 分 类 

第 一 代 : 示 教 再 现 型 ， 具有 记忆 能 力 。 目 前 ， 绝 大 部 分 应 用 中 的 工业 机 器 人 均 属 于 这 
一 类 ， 其 缺点 是 操作 人 员 的 水 平 影响 工作 质量 。 

第 二 代 : 初步 智能 机 器 人 ， 对 外 界 有 反馈 能 力 。 部 分 已 经 应 用 到 生产 中 。 

第 三 代 : 智能 机 器 人 ， 具 有 高 度 的 适应 性 ， 有 上 自行 和 学习、 推理 、 决 宋 等 功能 ， 处 在 研 
究 阶 段 。 

(2 ) 工 业 机 器 人 结构 分 类 ”工业 机 需 人 按 臂 部 的 运动 形式 分 为 二 角 坐 标 型 机 器 人 、 
柱 坐 标 型 机 需 人 、 球 坐标 型 机 需 人 和 全 天 和 型 机 需 人 四 种 ， 如 几 1-1 和 图 1-2 所 示 。 

1 ) 直角 坐标 型 机 器 人 的 臂 部 可 治 三 个 直角 坐标 移动 。 

2 ) 圆柱 坐标 型 机 器 人 的 臂 部 可 做 升降 、 回 转 和 伸缩 动作 。 

3 ) 球 坐 标 型 机 器 人 的 臂 部 能 回转 、 俯 仰 和 伸缩 。 

4 ) 全 天 太 型 机 器 人 的 臂 部 有 多 个 转动 天 刷 。 
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(3) 工业 机 带 人 技术 发 展 

1 ) 工业 机 如 人 拉 术 友 展 现状 : 

网络 通信 技术 :大 多 支持 CC_Link、DeviceNet、Profibus、Ethernet 等 网 络 通 信 
模式 \。 

Q 智能 化 传感器 技术 : 具有 视觉 传 感 右 功能 的 机 郝 人 逐步 广泛 应 用 。 

(3) 控制 技术 : 大 多 采用 32 位 CPU 的 控制 锅 ， 控 制 轴 数 最 多 可 达 27 轴 ; 脱 机 编程 及 
协调 控制 技术 日 雹 成 融 。 

由 驱动 技术 : 以 AC 伺服 驱动 技术 为 主 。 

@) 机 械 结构 ， 以 天 地 型 为 主流 ， 大 型 机 器 人 应 用 日 趋 广泛 。 

2 ) 工业 机 右 人 技术 发 展 趋 势 ， 工业 机 器 人 性 能 不 断 提高 ( 高 速度 、 忆 精度 、 高 可 操 
作 性 、 便 于 维修 )， 而 单机 价格 不 断 下 降 。 

机 械 络 构 回 模 坪 化 、 可 重 构 化 发 展 。 例 如 天 克 模 块 中 的 何 服 电动 机 、 诚 速 机 、 检 测 系 
统 三 位 一 体 化 ; 把 关 韦 模块 、 连 杆 模块 用 重组 方式 构 阁 机 右 人 整 机 ; 国外 已 有 模块 化 汪 配 
机 器 人 产品 问 址 。 

工业 机 右 人 控制 系统 同 基 于 PC 的 开放 型 控制 需 方 癌 发 展 ， 便 于 标准 化 、 网 络 化 ; 需 件 
集成 度 提 高 ， 探 制 柜 日 见 小 巧 ， 且 采用 模块 化 结构 ; 大 大 提高 了 系统 的 可 操作 性 和 可 维修 性 。 

工业 机 絮 人 中 传 怀 可 的 作用 日 葵 重 要 , 除 采 用 传统 的 位 置 、 速 度 、 加 速度 等 传 感 错 外 ， 
演 配 、 焊 接 机 絮 人 还 应 用 了 视 和 学 、 力 觉 等 传感器 ， 而 冰 探 机 器 人 则 采用 视觉 、 再 觉 、 力 般 、 
触 党 等 多 传 感 融 的 融合 技术 来 进行 环境 建 模 及 决策 控 制 ; 多 传 感 锅 融合 配置 技术 在 产品 化 
系统 中 已 有 成 熟 应 用 。 

虚拟 现实 扩 术 在 机 融 人 中 的 作用 已 从 仿真 、 预 演 发 展 到 用 于 过 程控 制 ， 如 使 遥控 机 器 
人 的 操作 者 产生 置身 于 远 端 作业 环境 中 的 感 党 来 操纵 机 璐 人 。 

4. 工业 机 器 人 的 构成 

工业 机 器 人 是 面 同 工业 领域 的 多 天 机械手 或 者 多 上 日 由 度 机 器 人 , 它 的 出 现 是 为 了 解 
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放 人 工 攻 动 力 、 提 高 企业 生产 效率 。 工 业 机 器 人 的 基本 构成 则 是 实现 机 妖 人 功能 的 基础 。 
现代 工业 机 各 人 大 部 分 狠 是 由 三 大 部 分 和 六 大 系统 组 成 。 

(1 ) 机械 部 分 机械 部 分 是 机 器 人 的 血肉 组 成 部 分 , 也 就 是 我 们 常 说 的 机 器 人 本 体 部 
分 。 这 部 分 主要 分 为 两 个 系统 。 

1 ) 驱动 系统 : 要 使 机 顺 人 运行 起 来 ， 需 要 各 个 天 丰 安 闻 传 感 妆 置 和 传动 玫 置 ， 这 融 
是 驱动 系统 。 它 的 作用 是 提供 机 僻 人 种 部分、 种 天 太 动 作 的 原动力 。 驱 动 系统 传动 部 分 可 
以 是 液压 传动 系统 、 电 动 传动 系统 、 气 动 传动 系统 , 或 着 是 儿 种 系统 结合 起 来 的 综合 传动 
系统 。 

2 ) 机 械 结 构 系 统 : 工业 机 器 人 机 械 结构 主要 由 四 大 部 分 构成 : 机 二 、 臂 部、 胸部 和 
J 个 部 分 具有 看 干 的 目 由 度 ， 构 成 一 个 多 目 由 的 机 械 系 统 。 末 站 操作 需 是 百 接 
安 斤 在 手腕 上 的 一 个 重要 部 件 ， 它 可 以 是 多 手指 的 手 爪 ， 也 可 以 是 喷 洲 枪 或 兰 焊 有 具 等 作 
I Ts 

(2 ) 感受 部 分 感受 部 分 束 好 比 人 类 的 五 官 ， 为 机 器 人 工作 提供 感觉， 帮助 机 器 人 工 
作 过 程 更 加 精确 。 这 部 分 主要 分 为 两 个 系统 。 

1 ) 感受 系统 : 感受 系统 由 内 部 传 感 带 模块 和 外 部 传 感 絮 模块 组 成 ， 用 于 获取 内 部 和 
外 部 环境 状态 中 有 意义 的 信息 。 智 能 传 感 厚 可 以 提高 机 器 人 的 机 动 性 、 适 应 性 和 智能 化 的 
水 平 。 对 于 一 些 特殊 的 信息 ， 传 感 蕴 的 灵敏 度 甚 至 可 以 超越 人 类 的 感觉 系统 。 

2 ) 机 絮 人 -环境 交互 系统 : 机 絮 人 -环境 交互 系统 是 实现 工业 机 器 人 与 外 部 环境 中 的 
设备 相互 联系 和 协调 的 系统 。 工 业 机 器 人 己 外 部 设备 集成 为 一 个 功能 单元 ,如 加 工 制 霹 单 
元 、 和 焊接 单 元 、 妆 配 单元 等 。 也 可 以 是 多 人 台 机 融和 人 、 多 人 台 机 床 设 备 或 俏 多 个 零件 存储 疼 置 
集成 为 一 个 能 执行 复杂 任务 的 功能 单元 。 

(3 ) 控制 部 分 “控制 部 分 相当 于 机 硕 人 的 大 脑 , 可 以 下 接 或 着 通过 人 工 对 机 各 人 的 动 
作 进 行 控 制 。 探 制 部 分 也 可 以 分 为 两 个 系统 。 

1 ) 人 机 交互 系统 : 人 机 交互 系统 是 使 操作 人 员 人 参与 机 右 人 控制 并 与 机 右 人 进行 联系 
的 装置 , 例如 计算 机 的 标准 终端 、 指 令 控制 台 、 信息 显示 板 、 人 危险 信号 管 报 右 、 示 教 金 等 。 
简单 来 说， 该 系统 可 以 分 为 两 大 部 分 : 指令 给 定 系 统 和 信息 显示 泪 置 。 

2 ) 控制 系统 : 控制 系统 主要 是 根据 机 顺 人 的 作业 指令 程序 以 及 从 传 感 锅 反馈 回来 的 
言 写 文 配 的 执行 机 构 去 完成 规定 的 运动 和 功能 。 根据 控制 原理 ,控制 系统 可 以 分 为 程序 控 
制 系统 、 适 应 性 控制 系统 和 人 工 稼 能 控制 系统 三 种 。 根 据 运动 形式 ， 控制 系统 可 以 分 为 尽 
位 控制 系统 和 轨迹 控制 系统 两 大 类 。 

通过 这 三 大 部 分 六 大 系统 的 协调 作业 ， 使 工业 机 器 人 成 为 一 台 高 精 突 度 的 机 械 设 
备 ， 具 备 工作 精度 高 、 稳 定性 强 、 工 作 人 速度 快 等 特点 ， 为 企业 提高 生产 效率 和 产品 质 
量 左 定 了 基础 。 
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《项 目测 斌 S 
1， 填 空 是 
(1) 工业 机 器 人 按 辟 部 的 运动 形式 分 为 四 种 


O 


(2 ) 工业 机 器 人 具备 等 特点 。 
2， 简 答题 


简 述 工业 机 器 人 的 定义 。 
项 目 2 ”工业 机 器 人 应 用 泄 围 


《项 目 描述 © 
本 项 目 需 了 解 工业 机 器 人 弧 焊 、 点 焊 、 搬 运 、 喷 涂 、 切 割 、 涂 胶 的 典型 应 用 。 

《项 目 实施 © 
工业 机 器 人 典型 应 用 有 弧 焊 、 点 焊 、 搬 运 、 涂 胶 、 喷 漆 、 去 毛刺 、 切 割 、 激 光 焊 接 、 


.久生 
-人 
时 二 o 


(1 ) 工业 机 硕 人 弧 埋 应 用 “工业 机 厂 人 弧 焊 工作 站 是 由 示 教 句 、 控 制 桓 、 机 和 厂 人 本 体 





及 目 动 送 丝 妆 置 、 焊 接 电 度 等 部 分 组 成 ,可 以 在 计算 机 的 控制 下 实现 连续 轨迹 控制 和 点 位 
控制 。 工 业 机 各 人 弧 焊 工作 帝 主 要 有 人 炊 化 极 焊接 作业 和 非 炊 化 极 焊 接 作业 两 种 类 型 ， 具有 
可 长 期 进行 焊接 作业 ,保证 焊接 作业 的 蜗 生 产 率 、 蜗 质量 和 人 高 稳定 性 等 特点 。 工 业 机 右 人 


























一 


弧 焊 主要 应 用 于 各 类 汽车 零 部 件 的 焊接 生产 。 图 2-1 为 工业 机 融和 人 弧 焊 实际 应 用 案例 。 
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(2 ) 工 灶 机 器 人 点 焊 应 用 ”工业 机 器 人 点 焊工 作 站 由 机 器 人 人 本体、 计算机 控制 系统 、 
示 教 器 和 点 焊 焊 接 系 统 几 部 分 组 成 ,点 焊 焊 接 系 统 包 括 点 焊 焊 机 和 点 焊 焊 钳 两 部 分 。 操 作 
者 可 以 通过 示 教 融和 计算 机 面板 按键 进行 点 焊 机 器 人 运动 位 置 和 动作 程序 的 示 教 , 设 定 运 
动 速 度 、 焊 接 参数 等 。 工 业 机 器 人 按照 示 教 程序 规定 的 动作 、 顺 序 和 参数 进行 点 焊 作 业 ， 
其 过 程 是 完全 自动 化 的 。 工 业 机 器 人 点 焊 主 要 应 用 于 汽车 车 身 的 自动 装配 车 间 。 图 2-2 
为 工业 机 器 人 点 焊 实 际 应 用 案例 。 

(3 ) 工业 机 器 人 搬运 应 用 “工业 机 器 人 搬运 应 用 由 工业 机 器 人 本 体 、 控 制 柜 、 末 端 执 
行 费 和 传 感 系统 组 成 。 利用 工业 机 器 人 可 进行 自动 化 搬运 作业 ， 即 从 一 个 加 工 位 置 移 到 田 
一 个 加 工人 位置。 利用 工业 机 器 人 安 冯 不 同 的 末端 执行 器 可 完成 各 种 不 同形 状 和 状态 的 工件 
搬运 工作 。 工 业 机 器 人 搬运 主要 用 于 各 种 电器 ( 包括 家 用 电器 ， 如 电视 机 、 录 音 机 、 洗 家 
机 、 电 冰箱 、 吸 侍 絮 )、 小 型 电动 机 、 汽 车 及 其 部 件 、 计 算 机 、 玩 具 、 机 电 产 品 及 其 组 件 
的 搬运 。 图 2-3 为 工业 机 右 人 搬运 实际 应 用 案例 。 
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(4) 工业 机 融和 人 叮 涂 应 用 “工业 机 大 人 喷涂 应 用 由 喷涂 工业 机 各 人 本 体 、 控 制 柜 、 系 
统 操作 控制 合 、 工 乞 控 制 柜 、 检 测 系统 、 跟 踪 系 统 、 电 诬 分 配 柜 等 构成 。 工 业 机 硕 人 顺 涂 





主要 用 于 汽车 工业 的 逆 料 部 件 ( 内 部 和 外 部 的 ) 和 金属 部 件 ( 防 锈 处 理 等 )、 循环 产业 ( 液 
体 、 粉 林 )、 木 材 工 业 、 农 业 设 备 、 家 用 电大 、 谊 费 电 子 产 品 、 骨 空 枯 天 、 交 学 等 方面 的 
顺 涂 。 工 业 机 器 人 在 咀 涂 环境 的 大 量 运用 极 大 地 解放 了 在 危险 环境 下 工作 的 大 动 力 , 也 极 
大 提高 了 制造 企业 的 生产 效率 ,并 带 来 稳定 的 喷涂 质量 ， 降 低 了 成 品 返 修 率 ， 同 时 提高 了 
油漆 利用 这 ,减少 了 废 油漆 、 刻 溶剂 的 排放 ,有 助 于 构建 环保 的 绿色 工厂 。 图 2-4 为 工业 
机 融和 人 喷涂 实际 应 用 案例 。 

(5 ) 工业 机 硕 人 切割 应 用 工业 机 顺 人 切割 应 用 一 般 是 由 示 教 希 、 控 制 柜 、 机 囊 人 本 
体 、 切 割 系统 组 件 等 部 分 组 成 。 可 以 在 计算 机 的 控制 下 实现 连续 轨迹 控制 和 点 位 控制 。 切 
割 机 研 人 主要 有 福光 切割 作业 、 等 离子 切割 作业 和 火焰 切割 作业 三 种 类 型 ， 具 有 可 长 期 进 
行 切割 作业 , 保证 切割 作业 的 高 生产 率 、 高 质量 和 高 稳定 性 等 特点 。 图 2-5 为 工业 机 右 人 
切割 实际 应 用 案例 。 


























yb 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 





2 


(6 ) 工业 机 器 人 涂 胶 应 用 工 
业 机 器 人 涂 胶 应 用 系统 主要 包括 机 
圳 人 本 体 、 机 器 人 控制 柜 、 打 胶 系 
统 、 胶 枪 、 加 热 系统 、 工 装 夹 具 、 
清 胶 机 构 、 操 作 台 、 控 制 系统 、 安 
全 防护 系统 等 。 工 业 机 器 人 涂 胶 主 
要 应 用 于 3C 电子 行业 和 汽车 零 部 
件 行业 。 图 2-6 为 工业 机 器 人 涂 胶 
实际 应 用 案 例 。 


项 目测 斌 全 
1 填空 是 
(1) 工业 机 器 人 趴 型 应 用 、  、  、  、 去 看 机 、 切 制 
激光 焊接 、 测 量 等 。 
(2 ) 工业 机 器 人 弧 埋 工作 站 是 由 示 教 器 、 控 制 柜 、 机 器 人 本 体 及 
等 部 分 组 成 。 
2， 简 答题 


简 述 工业 机 磺 人 弧 焊 应 用 。 








第 和 纷 章 


安全 注意 事项 


项 目 3 工业 机 器 人 使 用 安全 注意 事项 


本 项 目 主 要 讲解 了 工业 机 占 人 一 般 注意 事项 、 机 构 上 的 注意 事项 、 操 作 时 的 注意 事项 、 
编程 时 的 注音 事项、 维护 作业 时 的 注意 事项 、 安 全 预防 指 施 、 检 修 或 维修 时 的 安全 预防 措 
施 、 运 转 时 的 安全 预防 措施 。 

装 知 工业 机 融 人 使 用 安全 注意 事项 ， 并 在 实际 的 操作 使 用 中 胜 守 安全 注意 事项 。 


《项 目 实施 © 


在 使 用 工业 机 器 人 和 外 围 设备 及 其 组 合 的 工业 机 器 人 系统 时 , 必须 充分 考虑 作业 人 员 
和 系统 的 安全 预防 措施 。 

1， 一 般 注意 事项 

(1) 警告 

1 ) 请 匆 在 下 面 所 示 的 情形 下 使 用 工业 机 器 人 。 否 则 ， 不 仅 会 给 工业 机 器 人 和 外 围 设 
备 造成 不 良 影响 ， 而 且 还 可 能 导致 作业 人 员 受 重伤 。 

OD 在 有 可 网 性 的 环境 下 使 用 。 

@ 在 有 爆炸 性 的 环境 下 使 用 。 

@ 在 存在 大 量 辐 射 的 环境 下 使 用 

@ 在 水 中 或 高 湿度 环境 下 使 用 。 

@@ 以 运输 人 或 动物 为 目的 的 使 用 方法 。 

@ 作为 脚 搭 子 使 用 ( 息 到 工业 机 器 人 上 面 或 悬 熏 于 其 下 )。 

2 ) 使 用 工业 机 器 人 的 作业 人 员 应 佩戴 下 面 所 示 的 安全 用 具 后 再 进行 作业 。 

DD 适合 于 作业 内 容 的 工作 服 。 

D 安全 圣 。 

@ 安全 帆 。 
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(2 ) 福音 在 安 浴 好 以 后 首 次 使 工业 机 右 人 时 ,务必 以 低速 进行 。 然后， 逐渐 地 加 快 
训 度 ， 并 确认 是 否 有 异 第 。 

(3) 福 释 ”进行 编程 和 维护 作业 的 作业 人 员 , 务必 通过 FANUC 工业 机 右 人 的 培训 课 
程 接 受 适当 的 培训 。 

2. 机 构 上 的 注意 事项 

1 ) 浓 洁 工 业 机 器 人 系统 ， 并 且 在 不 易 受 到 油 、 水 、 灰 竺 等 影响 的 环境 下 使 用 。 

2 ) 机 构 内 部 的 电线 泪 备 必要 的 用 户 接 口 。 增 设 电 绕 时 ， 注 辣 不 要 妨碍 机 构 内 郭 电 绩 
的 移动 〈 切 勿 用 外 部 电缆 的 尼龙 绷 珊 来 束 某 机 构 内 部 电线 )。 将 设备 安 浴 到 工业 机 人 各 人 上 
时 ,注意 避免 与 机 构 内 部 电线 发 生 干 水。 重 不 遵守 这 些 往 意 事 项 ， 会 导致 机 构 内 部 电缆 源 
线 而 发 生 预 想不到 的 故障 。 

3 ) 应 使 用 极限 开关 和 机 械 性 制 动 颖 ， 对 工业 机 器 人 的 操作 进行 限制 ， 以 避免 工业 机 
人 硕 人 、 电 比 与 外 围 设备 和 刀具 之 则 相互 磁 撞 。 

3. 操作 时 的 注意 事项 

(1) 警告 ”在 操作 工业 机 器 人 时 , 务必 在 确认 安全 栅 们 内 没有 人 员 后 再 进行 操作 。 同 
时 ,检查 是 否 存 在 潜在 的 估 险 ， 当 确认 存在 潜在 钴 险 时 ， 务 必 排 除 钴 险 之 后 再 进行 操作 。 

(2) 注意 ， 在 使 用 操作 面板 和 示 教 锁 时 ， 务 必 摘 下 手套 后 再 进行 作业 。 

(3 ) 注释 ”程序 和 系统 变量 等 信息 ， 可 以 保存 到 外 部 存储 天 置 中 。 为 了 预防 由 于 意 想 
不 到 的 事 改 而 引起 数据 丢失 ， 应 定期 保存 数据 。 

4. 编程 时 的 注意 事项 

(1 ) 管 各 ” 编程 时 应 尽 可 能 在 安全 李 栏 的 外 边 进 行 。 因 不 得 已 而 需要 在 安全 偶 栏 内 进 
行 时 ， 应 注意 下 列 事项 。 

1 ) 仔细 查看 安全 棚 栏 内 的 情况 ， 确 认 设 有 人 危险 后 再 进入 栅栏 内 。 

2 ) 要 做 到 随时 痢 可 以 按 下 急 保 按钮 。 

3 ) 应 以 低速 运行 工业 机 器 人 。 

4) 应 在 认 清 整个 系统 的 状态 后 进行 作业 ， 以 避免 由 于 针对 外 围 设 备 的 遥控 指令 和 动 
作 等 而 导致 作业 人 员 陶 入 人 危险 境地 。 

(2) 注意 ”在 编程 结束 后 ,务必 按照 规定 的 步骤 进行 测试 运转 。 此 时 ,作业 人 员 务 必 
在 安全 栅栏 的 外 边 进 行 操作 。 















































( 3) 注释 ”进行 编程 的 作业 人 员 , 务必 通过 FANUC 工业 机 器 人 的 培训 课程 接受 适当 
的 培训 。 

5， 维 护 作业 时 的 注意 事项 

(1) 敬告 


1 ) 应 尽 可 能 在 断 开 工业 机 紫 人 和 系统 电 痊 的 状态 下 进行 作业 。 在 通电 状态 下 ， 有 的 
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作业 有 触电 的 人 危险。 此外， 应 根据 需要 上 好 锁 ， 以 使 其 他 人 员 不 能 接 通 电源 。 即 使 是 在 壕 
不 得 已 而 需要 接 通 电源 后 再 进行 作业 的 情形 下 ， 也 应 尽量 按 “ 和 急 售 ”按钮 后 再 进行 作业 。 

2 ) 如 有 必要 替换 部 件 ， 应 与 原矿 洽谈 。 夺 以 蚀 误 的 步 又 进行 作业 ， 则 会 导致 意 想 不 
到 的 事故 ， 公 使 工业 机 各 人 人 损坏， 或 作业 人 员 受 伤 。 

3 ) 在 进入 安全 栅栏 内 时 ， 要 仔细 碍 看 整个 系统 ， 确 认 设 有 和 危险 后 再 入 内 。 如 果 在 存 
在 钴 险 的 情形 下 不 得 不 进入 栅栏 ， 则 必须 把 握 系统 的 状态 ， 同 时 要 小 心 许 收 地 入 内 。 

4 ) 将 要 更 换 的 部 件 ， 务 必 使 用 FANUC 公司 指定 的 部 件 。 奋 使 用 指定 部 件 以 外 的 部 
件 , 则 有 可 能 导致 工业 机 絮 人 的 蚀 误 操作 和 破损 。 特别 是 炊 丝 , 切 勿 使 用 指定 以 外 的 烽 丝 ， 
以 避免 引起 火灾 。 

5 ) 在 拆 季 电动 机 和 制 动 厦 时 ， 应 采取 以 起 重 机 等 帅 运 措施 后 再 拆除 ， 以 避免 机 名 等 
溶 下 来 。 

6 ) 进行 维修 作业 时 ， 因 进 不 得 已 而 需要 移动 工业 机 如 人 时 ， 应 注意 如 下 事项 。 

J 务必 人 确保 逃 生 退 路 。 应 在 把 握 整 个 系统 的 操作 情况 后 再 进行 作业 , 以 避免 由 于 工业 
机 如 人 和 外 围 设备 而 墙 宅 退 路。 

Q 时 刻 注意 周围 是 否 存在 危险 ， 做 好 准备 ， 以 便 在 需要 的 时 候 可 以 随时 按 急 保 按 钮 。 

7 ) 在 使 用 电动 机 和 诚 速 机 等 具有 一 定 重 量 的 部 件 和 单元 时 ， 应 使 用 起 重 机 等 辅助 天 
置 进行 辅助 操作 , 以 避免 给 作业 人 员 市 来 过 大 的 作业 人 负担。 需要 注音 的 是 , 如 果 错 误 操 作 ， 
将 导致 作业 人 员 受 重伤 。 

(2 ) 注意 

1 ) 应 尽快 探 反 河 落 在 地 面 上 的 润 请 油 ， 排 除 可 能 发 生 的 危险 。 

2 ) 在 进行 作业 的 过 程 中 ,不 要 将 脚 搭 放 在 工业 机 右 人 的 攻 一 部 分 上 ， 也 不 要 的 到 工 . 
业 机 融 人 上面。 这样 不 仅 会 给 工业 机 硕 人 霹 成 不 慨 影 响 ,， 而 且 作 业 人 员 还 有 可 能 因为 踩 至 
而 受伤 。 

3 ) 何 服 电动 机 和 控制 柜 内 部 会 发 然 ， 需 要 注意 。 在 发 热 的 状态 下 ， 因 不 得 已 而 非 触 
扔 设备 时 ， 应 谁 备 好 醒 热 手套 等 体 护 用 具 。 

4 ) 在 更 换 部 件 时 ， 拆 下 来 的 部 件 〈 曙 栓 等 ) 应 正确 天 回 其 原来 的 部 位 。 如 宁 人 发 现 阁 
件 不 够 或 部 件 有 剩余 ， 则 应 再 次 确认 并 正确 安 疼 。 

5 ) 在 进行 气动 系统 的 维修 时 ， 务 必 释 放 供应 气压 ， 将 管 路 内 的 压力 降 到 0 以 后 再 进行 。 

6 ) 在 更 换 完 部 件 后 ,务必 按 照 规 定 的 万 法 进行 测试 运转 。 此 时 ,作业 人 员 务 必 在 安 
全 栅 们 的 外 边 进行 操作 。 

7 ) 维护 作业 结束 后 ， 应 将 工业 机 占 人 周围 和 安全 栅栏 内 部 酒 落 在 地 面 的 油 和 水 、 太 

等 彻 乓 清扫 干洗 。 
8 ) 更 换 部 件 时 ， 应 避免 灰 企 进入 工业 机 右 人 内 部 。 
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(3) 注释 

1 ) 进行 维护 和 检修 作业 的 人 员 ， 务 必 通 过 FANUC 工业 机 器 人 的 培训 课程 接受 适 
当 的 培训 。 

2 ) 进行 维护 作业 时 ， 应 配备 适当 的 照明 露 具 。 但 需要 注意 的 是 ， 该 照明 硕 具 不 能 成 
为 导致 新 的 危险 的 根源 。 

3 ) 务必 进行 定期 检修 。 如 于 懈 已 定期 从 修 ， 不 仅 会 影响 工业 机 需 人 的 功能 和 使 用 大 
命 ， 而 且 还 会 导致 意 想 不 到 的 事故 。 

6. 安全 预防 措施 

工业 机 絮 人 与 一 般 的 目 动 机 械 不 同 , 可 目 由 地 在 整个 动作 区 域 的 空间 内 运动 ， 虽然 可 
灵活 地 应 对 不 同 场合 , 但 是 其 危险 性 同样 很 高 。 此 外 ， 工 业 机 各 人 通 第 与 其 他 外 围 设备 一 
起 构成 目 动 化 系统 ， 所 以 还 需要 考虑 作为 系统 的 安全 预防 措施 。 下 面 列 出 应 该 执行 的 安全 
预防 措施 。 

(1 ) 设置 、 平 面 布 局 上 的 安全 预防 措施 

1 ) 应 做 到 可 通过 警告 灯 或 警告 标志 等 来 识别 工业 机 器 人 处 在 动作 中 , 如 图 3-1 所 示 。 


运转 中 
禁止 入 内 


| 












































2 ) 应 在 系统 的 周围 设置 防护 栅栏 和 安全 门 ， 使 得 如 果 不 打 开 安 全 门 ， 作 业 人 员 就 进 
不 去 ; 而 当 打 开 安 全 门 时 ， 工 业 机 器 人 就 会 停止 工作 。 

3 ) 设置 安全 栅栏 ， 以 便 将 工业 机 需 人 的 动作 范围 彻底 包 半 起 来 。 此 外 ， 应 将 控制 猴 
置 设置 在 安全 栅栏 的 外 侧 ， 如 图 3-2 所 示 。 


错误 例子 
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4) 应 将 急 停 按钮 设置 在 操作 考 触 手 可 及 的 位 置 。 
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(2 ) 系统 设计 时 的 安全 预防 措施 ”在 工业 机 器 人 的 机 械 手 腕 之 间 安 汉 安 全 接头 , 使 得 
在 施加 异 篆 外力 的 情况 下 ， 安 全 接头 断裂 而 停止 工业 机 天 人 的 操作 。 

1 ) 在 *HBKS2 ( Hand Broken， 机 械 手 断裂 ) 输入 信号 被 断 开 时 ， 控 制 装置 会 使 工业 
机 器 人 急 仿 。 

2 ) 在 *HBKS ( Hand Broken， 机 械 手 断裂 ) 输入 信号 处 在 断 开 状 态 下 ,希望 将 机 械 
手 断 裂 检测 置 于 无 效 的 情况 下 ， 可 在 系统 设 定 界面 上 进行 设 定 。 

3 ) 外 围 设备 均 应 连接 适当 的 地 线 。 

4 ) 作业 中 的 动作 苑 围 比 工业 机 需 人 的 可 动 范 围 短 小 时 ， 可 通过 参数 设 定 动作 范围 。 

5 ) 工业 机 器 人 将 接收 并 处 理 来 和 目 外 部 的 多 种 互 锁 信 号 。 通 过 将 外 围 设 备 的 运转 状态 
发 送 给 工业 机 融 人 ， 即 可 中 断 或 停止 工业 机 器 人 的 动作 。 

7. 检修 或 维修 时 的 安全 预防 措施 

1 ) 应 在 断 开 控制 渗 置 电源 的 状态 下 进行 检修 或 维修 作业 。 应 在 断路 器 上 设置 一 把 锁 
或 安排 一 名 监视 人 员 来 预防 其 他 人 员 对 其 通电 。 

2 ) 在 进行 气动 系统 的 分 离 时 ， 应 在 释放 供应 压力 的 状态 下 进行 。 

3 ) 在 电气 设备 的 检修 过 程 中 不 需要 操作 工业 机 器 人 的 情况 下 ， 应 在 按 “ 急 停 ” 按 钮 
后 再 进行 作业 。 

4 ) 在 运转 工业 机 器 人 的 状态 下 进行 检修 时 ， 应 特别 注意 工业 机 器 人 的 动作 ， 以 便 能 
够 立即 按 “ 急 停 ”按钮 。 控 制 柜 和 示 教 器 上 的 急 停 按钮 如 图 3-3 所 示 。 

































EMERGENCY 
1 ON STOP 









0 
症 
口 口 
OO 

日 





DODODODODDDOD 
DODODODODD DO 
OODODODODOODOD 
DODODODODD DO 
DOOOODO 
DOOOOODG5 


8. 运转 时 的 安全 预防 措施 

1 ) 操作 工业 机 顺 人 系统 的 作业 人 员 ， 应 该 是 参加 过 由 FANUC 主办 的 培训 课程 ， 且 
对 安全 和 工业 机 器 人 的 功能 具有 让 军 的 认 知 。 

2 ) 在 进行 示 教 作业 之 前 ， 应 确认 工业 机 器 人 或 着 外 围 设备 没有 处 在 危险 的 状态 且 没 有 


En A 
开征 o 








〇 * 表 示 工 业 机 器 人 目 定 义 。 
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3 ) 保 止 工业 机 器 人 的 运转 而 需要 在 工业 机 赦 人 的 动作 艺 围 内 进行 作业 的 情况 下 ， 应 
在 断 开 电源 或 着 按 “ 急 候 ” 按 钮 后 进行 。 此 外 ,为 了 预防 其 他 人 员 进 入 工业 机 右 人 的 动作 











泡 围 内 ， 或 者 通过 操作 面板 等 局 动工 业 机 硕 人 ， 应 安排 一 名 监视 人 员 有 负责 监 视 。 


4 ) 对 工业 机 需 人 进行 示 教 时 ， 用 手 拿 看 示 教 锅 ， 在 按 下 “Deadman” 开 关 并 将 示 教 


饼 有 的 有 效 开 天 置 于 “ON” 后 ， 再 徘 近 工业 机 人 大人。 如 图 3-4 所 示 。 


示 教 器 有 效 开关 





Deadman 开 关 


3-4 


5 ) 符 在 示 教 枪 的 有 效 开 关 处 于 “ON ”时 松 开 “Deadman” 开 天 ， 工 业 机 融 人 将 进入 息 


集 状 态 。 
6 ) 在 开始 JOG 操作 前 ， 应 特别 注意 与 JOG 键 对 应 的 工业 机 右 人 的 动作 。 
7 ) 进行 JOG 操作 时 ， 应 尽量 降低 工业 机 硕 人 的 速度 伐 率 。 
安全 预防 措施 项 目 具 体内 容 见 表 3-1 和 表 3-2。 


表 3-1 
作业 人员 作业 现场 搬运 和 安装 


a 进行 整理 、 整 顿 和 清河， 标清 楚 安 确保 搬运 通道 ， 将 工业 
游 免 危险 的 行为 ， 穿 着 丁 作 服 ， 穿 进行 抽 和 清洁 ， 标 清楚 安 角 保 搬运 通道 ， 将 机 


































































































器 人 切实 


六 的 行 7 全 栅栏 和 警告 标志 ， 设 置 通风 装置 ， | 国定 到 又 车 或 起 重 机 等 装置 上 ， 确 保 
填 佐 个 圭 和 安 个 幅 ( 图 3- 本 二 es 
es 0 排除 易 燃 物品 动作 空间 ， 进 行 适当 布线 
表 3—2 
操作 8 个 和 维修 有 
参加 培训 课程 ， 理 解 如 何 操作 , 排 | ”使 用 FANUC 正品 部 件 进行 蕉 换 ， | ”对 电 绕 进行 管理 和 检查 ， 对 气压 进 
除 相关 人 员 以 外 者 作业 前 断 开 电源 ， 关 闭 控制 器 柜 门 | 行 检查 ， 对 机 械 手 机 构 部 件 进行 检查 




















所 要 2 章 安全 注意 事项 ee RS 
并 








应 在 系统 的 周围 设置 和 ， 便 得 如 采 不 打开 ， 作 业 人 员 束 进 不 去 ; 
而 当 打 开 时 ， 工 业 机 和 右 人 束 会 集 止 工作 。 
2. 判断 题 

















(1 ) 在 安 泪 好 以 后 首次 使 工业 机 器 人 操作 时 ,务必 以 低速 进行 。 然后， 逐渐 地 加 快速 
度 ， 并 确认 是 人 否 有 异 毅 。 ) 
(2 ) 程序 和 系统 变量 等 的 信息 ， 可 以 保存 到 外 部 存储 于 置 中 。 ( ) 
(3 ) 在 编程 结束 后 ,务必 按照 规定 的 步骤 进行 测试 运转 。 此 时 ， 作 业 人 员 务必 在 安全 
栅栏 内 进行 操作 。 ( ) 
(4) 设置 安全 门 ， 以 便 将 工业 机 需 人 的 动作 范围 彻 确 包 围 起 来 。 此 外 , 应 将 控制 猴 置 
设置 在 安全 门 的 外 侧 。 ) 
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项 目 4 FANUC 工业 机 器 人 概述 


《项目 描述 S 
本 项 目 主要 认识 FANUC 工业 机 器 人 本 体 。 
《项 目 实施 后 


随 着 工业 自动 化 的 逐渐 成 熟 ， 越 来 越 多 的 工业 机 器 人 在 各 种 生产 线 上 内 之 登场 。 工 业 
机 融 人 是 面 癌 工业 领域 的 多 关 季 机械手 或 多 目 由 度 的 机 需 肆 置 ， 它 能 目 动 执行 工作 ， 徘 目 
身 动力 和 控制 能 力 来 实现 各 种 功能 的 一 种 机 器 。 

让 我 们 先 对 FANUC 工业 机 器 人 做 一 个 简单 了 解 吧 1 

1 ) FANUC 工业 机 器 人 单元 由 机 右 人 人 本体、 控制 柜 、 系 统 软件 和 周边 设备 组 成 ， 如 
图 4-1 所 示 。 














加 让 





控制 柜 





周边 设备 
(传感器 ) 





TTT 
DTITHyE, 





压缩 空气 
紧急 停止 回路 







KK 





周边 设备 = 
(传送 带 ) VO 信号 


4—1 
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2) FANUC 工业 机 需 人 由 FANUC 交流 伺服 电动 机 了 驱动。 交流 伺服 电动 机 由 抱 曾 单 
元 、 交 流 伺服 电动 机 本 体 和 绝对 值 脉冲 编码 器 三 部 分 组 成 ， 如 图 4-2 所 示 。 








抱 闸 交流 伺服 电 绝对 值 肪 
元 冲 编码 器 


2 


3 ) 工业 机 器 人 的 本 体型 号 位 于 J3 轴 手 臂 上 ， 如 图 4-3 所 示 。 





FANUC Robot R 一 2000iB 


210F 


如 R 一 2000iB/210F 





3 
工业 机 硕 人 的 毅 规 型 号 见 表 4-1。 
表 4-1 
2 轴 数 手 部 负重 /kg 
M 一 1iA 4/6 0.5 
LR Mate 200ID | 7 
M 一 10iA | 10 (6) 
M 一 20iA 20 (10 ) 
R 一 2000iC 加 910. (165:200.100,125.175) 
R 一 1000iA | 100 (80 ) 


M—20001A/M—4101B 


〇 ) 
~ 
H 


900/450 ( 300,160) 


2 
| 
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亿 





4) 控制 柜 是 控制 机 构 ， 是 工业 机 可 人 的 大 脑 。 图 4-4 是 FANUC 工业 机 絮 人 最 新 的 
控制 柜 型 号 。 

5 ) 工业 机 器 人 的 应 用 不 同 ， 所 安 闭 的 系统 软件 蕊 不同， 并 且 一 个 控制 柜上 只 允许 安装 
一 个 系统 软件 。 系 统 软件 有 : 用 于 搬运 的 Handling Tool、 用 于 弧 焊 的 Arc Tool ( 软件 系 
统 界 面 如 图 4-5 所 示 入 用 于 点 焊 的 Spot Tool+、 用 于 涂 胶 的 Dispense Tool、 用 于 省 浴 
的 Pant Tool、 用 于 激光 焊接 和 切割 的 Laser Tool。 这 些 系统 软件 可 以 帮助 工业 机 器 人 在 











ArcTool 
V8. 10P/06 7DC1/06 


Copyright 2012, All Rights Reserved 
FANUC CORPORATION 
FANUC Robotics America Corporation 
your acceptance. This product protected 
by several U.S. patents. 


:SMT 
A 矢 






《项 目测 斌 © 
1. 填空 题 
(1) FANUC 工业 机 器 人 单元 由 、 、 和 周边 设备 组 成 。 
(2) FANUC 工业 机 器 人 系统 软件 有 用 于 的 Handling Tool， 用 于 的 Arc 
Tool， 用 于 点 焊 的 Spot Tool+， 用 于 的 Dispense Tool， 用 于 的 Pant Tool; 用 
于 激光 焊 氨 和 切割 的 Laser Tool。 
2 问答 题 


FANUC 工业 机 器 人 根据 应 用 的 不 同 可 安装 哪 几 种 应 用 软件 ? 


项 目 5 了 和 解 FANUC 工业 机 器 人 示 教 器 





《项 目 描 述 © 


本 项 目 主要 认识 FANUC 工业 机 器 人 示 教 器 ,掌握 FANUC 工业 机 器 人 示 教 器 的 基本 
操作 及 按键 定义 。 
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《项 目 实施 © 


示 玫 器 是 主管 应 用 工具 软件 与 用 尸 (工业 机 器 人 ) 之 间 的 接口 操作 妆 置 。 示 教 磺 通过 
电 纹 与 控制 柜 连 接 。 在 进行 工业 机 各 人 的 点 动 进 给 、 程 序 创建 、 程 序 的 测试 执行 、 控 作 执 
行 和 姿态 确认 等 操作 时 和 都 会 使 用 示 教 磊 。 

(1 ) 示 改 右 开 天 ”不 教 蕴 的 开 天 见 表 5-1 和 图 5-1。 














表 5-1 
开 关 功 能 
将 示 教 器 效 状 态 。 示 教 器 无 效 时 ， 点 动 进 给 、 程 、 测 试 执行 
示 教 器 有 效 开关 0 示 教 句 无 效 时 动 进 程序 创建 、 测 试 执 行 无 
法 进行 
人 三 位 置 安全 开关 ， 旋 到 中 间 位 置 成 为 有 效 。 有 效 时 ， 从 安全 开关 松 开 手 或 者 
用 力 将 其 握 住 时 ， 工 业 机 器 人 就 会 停止 
急 停 按 钮 按 “ 和 急 停 ”按钮 ， 不 管 示 教 器 有 效 开 天 的 状态 如 何 ， 工 业 机 器 人 都 会 停止 





(2 ) 示 教 融 按 键 《” 示 教 右 按键 由 杜 某 单 相关 的 按键 、 与 点 劲 相 天 的 按键 、 与 执行 相 天 
的 按键 、 与 编辑 相 天 的 按键 和 其 他 按键 组 成 ， 示 教 釉 按键 界面 如 图 5-2 所 示 。 














回回 可 可 日 品 
= a pa Re 
示 教 器 有 效 开关 。” 急 停 按钮 @ nm x 
-一 一 SR | 
回国 国 口 们 回 轿 
7 
日 日 日 中 四 国 忆 
四 日 日 而 回 团 忆 
加 加 中 -9 同 问 
5-1 图 ”5-2 
示 教 锅 相 关 按 键 功 能 见 示 5-2 一 表 5-5。 
表 .5-2 
按键 功 能 
功能 键 (F )， 用 来 选择 界面 最 下 行 的 功能 键 菜单 
[ NEXT ]( 翻 页 ) 刍 将 功能 刍 莱 单 切换 到 下 一 页 








按 【MENU ]】( 荣 单 ) 键 ， 用 来 显示 界面 菜单 
【FCTN ]( 辅助 ) 键 ， 用 来 显示 辅助 菜单 


MENU FCTN 
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( 续 ) 
按 键 功 能 
TEACH 【SELECT ] (一 览 ) 键 ， 用 来 显示 程序 一 览 界面 
SELECT EDIT DATA 【EDIT 】( 编辑 ) 键 ， 用 来 显示 程序 编辑 界面 
【DATA 】( 数 据 ) 键 ， 用 来 显示 数据 界面 
POSN 【POSN ] (位 置 显示 ) 键 ， 用 来 显示 当前 位 置 界面 
单独 按 下 时 ， 移 动 操 作对 象 界面 
D 在 与 【SHIFT 】 键 同时 按 下 时 ， 分 割 屏 幕 〈 单 屏 、 双 屏 、 三 屏 ) 
pre 单独 按 下 时 ， 移 动 到 提示 界面 
在 与 【SHIFT 】 键 同时 按 下 时 ， 移 动 到 报警 界面 
单独 按 下 时 ， 按 照 G1 一 G1S 一 G2 一 G2S 一 …… 的 顺序 ， 依 次 切换 组 、 副 组 
按 住 【GROUP 】( 组 切换 ) 键 的 同时 ， 按 住 希望 变更 的 组 号 码 的 数字 键 ， 即 可 变 


更 为 该 组 











HANDLING TOOL (搬运 工具 ) 用 示 教 器 上 的 应 用 专用 按键 。 应 用 专用 按键 根 
据 应 用 不 同 而 有 所 不 同 


注 : 【GROUP]】 键 ,只 有 在 订购 了 多 动作 和 附加 轴 控 制 的 软件 选项 ， 退 加 并 起 动 附加 轴 和 独立 附加 轴 时 才 有 效 。 


表 5-3 


功 
【 SHIFT 】 键 与 其 他 键 同时 按 下 时 ， 可 以 进行 点 动 进 给 、 位 置 数据 的 示 教 、 程 序 
的 启动 。 左 右 的 【SHIFT ] 键 功能 相同 


【 COORD ] ( 手动 进 给 坐标 系 ) 键 ， 用 来 切换 手动 进 给 坐标 系 。 依 次 进行 如 下 切 
COORD 换 :“ 关 节 ” 一 “手动 ”一 “世界 ”一 “工具 ”一 “用 户 ” 一 “关节 ”。 当 同时 按 下 
z 【COORD ] 键 与 【 SHIFT ] 键 时 ， 弹 出 用 来 进行 坐标 系 切 换 的 点 动 菜单 

倍率 键 ,用 来 进行 速度 倍率 的 变更 。 依 次 进行 如 下 切换 ;“VFINE( 微 速 ”一 “FINE 
(低速 ”一 “1% 一 5% 一 50% 一 100%”( 5% 以 下 时 以 1% 为 刻度 切换 ，5% 以 上 时 以 
5% 为 刻度 切换 ) 


tb 
t 


= 上 

















点 动 键 ， 与 【SHIFT 】 键 同时 按 下 可 以 进行 点 动 进 给 

J7、J8 用 于 同一 群 组 内 的 附加 轴 点 动 进 给 。 但 5 轴 工 业 机 器 人 和 4 轴 工 业 机 器 人 
用 不 到 6 轴 的 工业 机 顺 人 的 情况 下 ， 从 至 十 中 的 按键 起 依次 使 用 。 例 : 5 轴 工 业 机 
器 人 上 , 将 J6、J7、J8 键 用 于 附加 轴 的 点 动 进 给 

J7、J8 键 的 效果 设 定 可 进行 变更 。 详 情 请 参照 相关 说 明 书 





表 5-4 
功 能 
【FED 】( 前进) 键 、【 BDW 】( 后 退 ) 键 ， 分 别 同时 按 下 【SHIFT 】 键 用 于 程序 
的 启动 
程序 执行 中 松 开 【 SHIFT ]】 键 时 ， 程 序 执行 暂停 





【HOLD ] (暂停 ) 链 ， 用 来 中 断 程序 的 执行 


【 STEP 】( 单 步 / 连 续 ) 键 ， 用 于 测试 运转 时 的 单 步 执行 和 连续 执行 的 切换 
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表 5-5 
按键 功 能 


【PREV 】( 返回 ) 键 ， 用 于 返回 上 一 级 。 只 有 有 从 属 天 系 的 菜单 才能 够 返回 。 相 互 独 
立 的 菜单 或 界面 不 能 返回 





ENTER 【ENTER (输入 ) 键 ， 用 于 数值 的 输入 和 沫 单 的 选择 





【BACK SPACE 】( 取消 ) 键 ， 用 来 删除 光标 位 置 之 前 一 个 字符 或 数字 








光标 键 ， 用 来 移动 光标 





TEN 【ITEM (项目 选择 ) 键 ， 用 于 输入 行 号 后 移动 光标 至 该 行 





扫 一 扫 看 视频 





《项 目测 斌 © 
1， 填空 
( 1 ) 我 们 在 进行 工业 机 器 人 的 、 和 
等 操作 时 都 会 使 用 示 教 器 。 
(2) HOLD (暂停 ) 键 用 来 
2.， 简 答题 
(1 ) 简 述 示 教 器 急 停 按钮 的 作用 。 
(2 ) 简 述 示 教 器 COORD 的 功能 。 
项 目 6 了 解 FANUC 工业 机 器 人 控制 柜 
《项 目 描述 S 
认识 FANUC 工业 机 器 人 控制 柜 结 构 , 掌握 FANUC 工业 机 器 人 控制 柜 的 面板 按键 定 
义 及 开关 机 操作 。 
《1 项 目 实施 © 


1. FANUC 工业 机 器 人 控制 柜 
1 ) 控制 仿 是 工业 机 种 人 控制 单元 ， 由 示 教 甫 (Teach Pendant )、 操 作 面 板 及 其 电路 
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板 (Operate Panel )、 主 板 (Main Board )、 主 板 电 池 ( Battery )、LLO 板 (1/O Board )、 
电源 供给 单元 (PSU )、 紧 急 停 止 单元 〈 匡 - Stop Unit )、 伺服 放大 喜人 (Servo Amplifier )、 
亚 压 器 (Transformer )、 风 启 单 元 ( Fan Unit )、 线 路 断 开 器 ( Breaker )、 再 生 电 阻 


( Regenerative Resistor ) 等 组 成 ， 如 图 6-1 所 示 。 








SM 


2 ) 控制 柜 操作 面板 ， 如 图 6-2 所 示 。 
模式 开关 报警 复位 循环 启动 报警 灯 电源 指示 灯 急 停 按钮 
IFANUG svsremr-sad 四 


EMERGEMCY STOP 
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3 ) 控制 柜 内 部 组 成 ， 如 图 6-3 所 示 。 


1 轴 伺 服 放 大 器 (放大 器 3) 2 轴 伺 服 放大 器 (放大 器 2) 6 轴 伺 服 放大 器 (放大 器 1) 










方式 开关 风扇 电动 机 人 、 人 /2 


外 气 风扇 单 元 


出 时 | 一。 断路 器 
导电 [本 Oo 
电池 


Cn 


急 停 按钮 国人 


RCCI/F 单 元 






< 了 








-一 


示 教 器 。 有 效 / 无 效 开 关 。” 柜 门 风扇 ”可 选 播 槽 主板 电源 单元 急 停 单元 


6=3 


4 ) 控制 柜 表 部 结构 ， 如 图 6-4 所 示 。 


变压器 





2. FANUC 工业 机 器 人 开机 
1 ) 接 通 电源 前 ， 检 查 工 作 区 咸 ， 包 括 工 业 机 赦 人 、 控 制 柜 等 ; 检查 所 有 的 安全 设备 


是 合 正 党 。 
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(2 








2 ) 将 控制 柜 面 板 上 的 断路 问 置 于 ON。 右 为 R-]3iB 控制 柜 ， 还 需 按 下 操作 面板 上 
的 局 动 按 钥 。 断 路 器 的 位 置 如 图 6-5 所 示 。 











3. FANUC 工业 机 器 人 关机 

1 ) 通过 操作 面板 上 的 暂停 按钮 停止 工业 机 器 人 。 

2 ) 将 操作 面板 上 的 断路 器 置 于 OFF。 着 为 R-J3iB 控制 柜 ， 应 先 关 掩 操作 面板 上 的 
启动 按钮 ， 再 将 断路 器 置 于 OFF。 


注意 : 如 果 有 和 外 部 设备 如 打印 机 、 软 盘 驱 动 器 、 视 觉 系 统 等 和 工业 机 器 人 相连 ， 关 
机 前 ， 要 首先 将 这 些 外 部 设备 关 掉 ， 以 免 损 坏 。 

















扫 一 扫 看 视频 扫 一 扫 看 视频 


《项 目测 斌 S 
1， 填 空 
FANUC 工业 机 器 人 开机 接 通 电源 前 ， 检 查 工作 区 域 ， 包 括 、 等 ; 检 





全 
2， 简 答题 

(1 ) 简 述 FANUC 工业 机 器 人 的 开机 步 又。 
(2 ) 简 述 FANUC 工业 机 器 人 的 关机 步骤 。 
3， 实 操 训 练 

手动 操作 工业 机 器 人 开 天 机 .。 
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第 公章 


FANUC 工业 机 器 人 坐标 系 充 轩 


项 目 7 FANUC 工业 机 器 人 坐标 系 概述 


《1 项目 描 述 


本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 各 人 坐标 系 ,掌握 FANUC 工业 机 右 人 坐标 系 的 内 容 。 








《项 目 实施 S 


1. FANUC 工业 机 器 人 关节 坐标 系 

关节 坐标 系 是 设 定 在 工业 机 器 人 关节 中 的 坐标 系 。 关 和 坐标 系 中 工业 机 器 人 的 位 置 和 
姿态 ， 以 各 天 和 底座 侧 的 天 和 坐标 系 为 基准 来 确定 。 

图 7-1 中 的 关节 坐标 系 的 关节 值 为 Jl: 0” 、J2: 0° 、J3: 0° 、J4: 0° 、J5: 0° 、 
J6 : 6 O 




















2. FANUC 工业 机 器 人 直角 坐标 系 
直角 坐标 系 中 的 工业 机 各 人 的 位 置 和 姿态 ， 通 过 从 空间 上 的 且 角 坐标 系 原点 到 工具 侧 的 
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(2 








直角 坐标 系 原 上 (工具 中 心 点 ) 的 坐标 值 x、y、z 和 空间 上 的 直角 华 标 系 的 相对 X 轴 、Y 轴 、 
Z 轴 周 围 的 工具 侧 的 直角 坐标 系 的 回转 角 W、P、R 予以 定义 。 图 7-2 为 W、P、R 的 含义 。 


A ZU 2 
W NP 
WwW = = 
R 
x Ww x > Rt 
i iu X 了 Em 
u 


t 
Zt 


yt 
Xu Yi,Zu: 被 固定 在 空间 上 的 坐标 系 7 


xt ,yt ;Zt: 被 固定 在 工具 上 的 坐标 系 Xt 
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3. FANUC 工业 机 器 人 世界 坐标 系 

世界 坐标 系 是 被 固定 在 空间 上 的 标准 直角 坐标 系 ,其 被 固定 在 由 工业 机 器 人 事先 确定 的 位 
置 。 用 户 坐 标 系 是 基于 世界 坐标 系 而 设 定 的 。 世界 坐标 系 用 于 位 置 数据 的 示 教 和 执行 。 有 关 各 
工业 机 器 人 (R 系列 /M 系列 /ARC Mate/LR Mate ) 的 世界 坐标 系 原 点 位 置 的 大 致 标准 为 

1 ) 顶 吊 安装 工业 机 需 人 、M-710iC 以 外 : 在 了 1 轴 上 水 平移 动 J2 轴 而 交叉 的 位 置 。 

2 ) 顶 吊 安 闭 工业 机 需 人 、M-710iC: J1 轴 处 于 0 位 时 ,离开 J4 轴 最 近 的 1 轴 上 的 点 。 

4. FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 

工具 坐标 系 用 来 定义 工具 中 心 点 (TCP ) 的 位 置 和 工具 姿态 的 坐标 系 。 工 具 坐 标 系 必 
须 事 先进 行 设 定 。 在 没有 定义 的 时 候 ， 将 由 默认 工具 坐标 系 来 蔡 代 该 坐标 系 。 上 有 具体 可 
见 图 7=38 所 不 s 


































DNSN 
SS ~ 
SN 





世界 坐标 系 【 





工具 坐标 系 
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5. FANUC 工业 机 器 人 用 户 坐 标 系 

用 户 坐 标 系 是 用 户 对 每 个 作业 空间 进行 定义 的 直角 坐标 系 。 它 用 于 位 置 寄存 器 的 示 教 
和 执行 、 位 置 补偿 指 令 的 执行 等 。 在 没有 定义 的 时 候 ， 将 由 世界 坐标 系 来 苦 代 该 坐标 系 。 
具体 可 见 图 7-3 所 示 。 




















《项 目测 斌 © 
填空 是 
(1 ) 关节 坐标 系 中 工业 机 器 人 的 和 ， 以 各 关节 底座 侧 的 关节 坐标 系 
为 基准 来 确定 。 
( 2 ) 世界 坐标 系 是 被 固定 在 空间 上 的 标准 直角 坐标 系 ， 其 被 固定 在 由 工业 机 器 人 事先 
确定 的 位 置 。 是 基于 世界 坐标 系 而 设 定 的 。 
( 3) 用 户 坐 标 系 是 用 户 对 每 个 作业 空间 进行 定义 的 直角 坐标 系 。 用 于 
的 示 教 和 执行 的 执行 等 。 


项 目 8 FANUC 工业 机 器 入 工具 坐标 系 三 点 法 设置 





《项 目 描述 © 
本 项 目 主要 讲解 三 点 法 设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 ， 需 掌握 三 点 法 设置 

FANUC 工业 机 右 人 工具 坐标 系 的 方法 。 

《项 目 实施 © 
三 点 法 设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 的 步骤 如 下 : 


1 ) 依次 按键 操作 :【 MENU ]】( 某 单 ) - 【SETUP]】( 设 定 ) -Fl[【 Type (类 型 ) - 
【 Frames 】( 坐标 系 )， 进 入 图 8-1 所 示 的 坐标 系 设置 界面 。 












YY | Step H 














T2 


sep 1 OOS 






Run I/0 Prod TCyc 
SETUP Frames 


1 
Tool Frame 1/10 








/ Three Point 
: Z Comment 
[Eoat1 
[Eoat2 
[Eoat3 


OWA ODP 
[a 

一 和 一 让 一 一 和 一 让 一 让 一 和 一 咎 一 夺 一 ， 
[一 导 一 让 一 计时 -局 一 让- 盖 计 一 夺 一 

mm 

加 

O 

vy 

(a 

on 
je 


上 一 
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2 ) 按 F3 键 ， 即 [【 OTHER 】 (坐标 )， 选 择 【Tool Frame (工具 坐标 ), 进入 图 8-2 
所 示 的 工具 坐标 系 设 置 界面 。 











SETUP Frames 

Tool Frame / Direct Entry 
Y Z Comment 
[Eoat1 
[Eoat2 
[Eoat3 
[Eoat4 


[Eoat5 
[Eoat6 
[Eoat7 
[Eoat8 
[Eoat9 
[ 


OWA ODP 
Le 
DOO OO 和 ODO 
DOOD DOODOTOD 
©O DO OOO DO 
SDD DOD DO 
OOOoOooOooOooooo 
一 县 一 成 一 大 一 让 一 必 一 医 = 旺 一 证 一 是 一 / 
和 


上 
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3 ) 在 图 8-2 中 移动 光标 到 所 需 设 置 的 TCP 点 , 按 F2 键 ， 即 【 DETAIL 】( 细节 )， 
进入 详细 界面 ， 如 图 8-3 所 示 。 
4 ) 按 F2 键 , 即 [ METHOD 站 方 法) 移动 光标 , 选择 所 用 的 设置 方法 [Three point ]】 
(三 点 法 ) 按 [【ENTER 】(' 回 车 ) 键 确认 ， 进 入 图 8-4 所 示 界 面 。 




















Tool Frame Direct Entry Tool Frame Three Point 
Frame Number: 5 Frame Number: 5 
Comment: X: 0.0 Es 0.0 ZZ: 
2 RX: 8 W: 0.0 PP: 0.0 = 
Comment: EoatS5 


Approach point 2: UNINIT 


Y 
Z: 
W: = Approach point 1: UNINIT 
P 
及 Approach point 3: UNINIT 


Con2 Six Point (XZ2) | 


Active TOOL $MNUTOOLNUMI[1] = 1 





LTYPE] FRAME | | 
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5 ) 记录 三 个 接近 点 ,用 于 计算 TCP 点 的 位 置 ， 即 TCP 点 相对 于 J6 轴 法 兰 盘 中 心 点 
的 X_ Y、2 的 仿 移 量 。 上 有 具体 步 又 如 下 : 

J 移动 光标 到 每 个 接近 点 Approach point N (参考 点 N )。 

@) 示 教 工业 机 器 人 到 需要 的 点 , 按 【[SHIFT ] +F5【RECORD ]】 (位置 记录 ) 键 记 录 。 

(3) 记录 人 完成，UNINIT (未 示 教 ) 变 为 RECORDED ( 记录 和 完成 )。 

当 三 个 点 记录 完成 ， 新 的 工具 坐标 如 图 8-5 所 示 。 

坐标 系 被 自动 计算 生成 ， 如 图 8-6 所 示 。 
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是 Ch 

















Tool Frame Three Point 
Frame Number: 5 


Approach point 1: 
Approach point 2: 
Approach point 3: 








Tool Frame 
Frame Number: 5 





ODIrOd SS 
Approach point 2: 
Approach point 3: 


X,Y, Z 中 的 数据 : 代表 当前 设置 的 TCP 
三 个 接近 点 位 置 (三 点 相对 于 J6 轴 法 兰 盘 中 心 的 偏 移 量 。 
点 之 间 各 差 90” 且 不 能 W，P，R 的 值 为 0: 即 三 点 法 只 是 平移 了 整 
在 一 个 平面 上 ) 。 个 。 工 具 坐 标 系 并 不 改变 其 方向 。 


Active TOOL S$MNUTOOLNUM[1] = 





[TYPE] | [METHOD]| [FRAME] 
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如 果 三 个 接近 点 在 一 个 平面 上 , 则 多 、Y、Z、W、P、R 中 的 数据 不 能 生成 。 





扫 一 扫 看 视频 
《项 目测 斌 SB 
使 用 三 点 法 设置 一 个 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 。 


项 目 9 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 和 六 操 法 设置 


《项 目 描述 © 


本 项 目 主 要 讲解 六 点 法 设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 , 需 掌 握 六 点 法 设置 工业 
机 右 人 工具 坐标 系 的 方法 。 





六 点 法 设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 : 六 点 (XZ ) 示 教 法 中 ， rm 
点 、 一 个 与 所 需 工 具 坐 标 系 平行 的 X 轴 方 同 点 、 一 个 XZ 平面 上 的 点 。 此 时 ,通过 直角 坐 
标 系 点 动 或 工具 点 动 进行 示 教 ， 以 使 工具 的 倾斜 保持 不 变 。 步 又 如 下 : 
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1 ) 依次 按键 操 作 :【 MENU 】 某 单 ) - 【SETUP]】( 设 定 ) -FI【Type】( 关 型 ) - 
【 Frames 】( 坐标 系 )， 进 入 图 9-1 所 示 的 坐标 系 设 置 界 面 。 

2 ) 按 F3 键 ， 即 [OTHER j( 坐标 )， 选择 【 Tool Frame (工具 坐标 )， 进入 图 9-2 
a ”J 


| sysT-179 SHIFT-RESET Released Busy i Ho | TPIF-1S37 M t be displayed 
T2 10% Run Prod Cyc AUTO 10% 
SETUP Frames 】 加 | SETUP Frames y 
Tool Frame / Three Point 1/10 Tool Frame / Three Point 1/10 
X Y Comment X 4 2 Comment 
0 [Eoatl [Eoat1 
.0 [Eoat2 [Eoat2 
.0 [Eoat3 [Eoat3 
0 
0 
;1 








OW PONDP 
[| 
ul 
OOOOooOoOOoOD 


[Eoat4 [Eoat4 
[Eoat5 [Eoat5 
[Eoat6 [Eoat6 
0 [Eoat7 [Eoat7 
02 Jog Frame [Eoat8 [Eoat8 
0 3 User Frame [Eoat9 [Eoat9 


0 4 Cell Frame [ [ 


DOO DO DDOOO© 
Bod od Bo Bod ln。 en。 ln ln ln ln 
Doow~DmOD 必 wh 请 

[nn 

Ul 
OOOOoOo~JOoOooOD 
(= 让 == 让- =- 
口 口 口 口 口 岂 口 口 口 口 
口 口 口 口 口 愉 口 口 口 口 
OOOOOOoOPFPoooeon 
口 口 口 口 口 口 口 口 口 品 
[一 | 


FF 
上 


S Cel1. FIOOr 


[ TYPE ] |omHER | [ TYPE ] DETAIL | lornerR | | 


9=1 号 = 


3 ) 在 图 9-2 中 移动 光标 到 所 需 设置 的 TCP 点 , 按 F2 键 , 即 [ DETAIL]( 细 市 )， 
进入 详细 界面 ， 如 图 9-3 所 示 。 

4) 按 F2 键 ， 即 【METHOD 】( 方 法 )， 从 弹出 的 选择 框 中 选择 【2 Six point ](6 点 
记录 ) 六 点 法 ， 进 入 图 9-4 所 示 的 六 点 法 设置 界面 。 

5 ) 为 了 设置 TCP,， 衣 移 要 记录 三 个 接近 点 用 于 计算 TCP 点 的 位 置 ， 即 TCP 点 相对 
于 J6 轴 中 心 点 的 X、Y、2 的 偏 移 量 。 具 体 步 又 如 下 : 

(移动 光标 到 图 9-4 所 的 每 个 接近 点 Approach point N (参考 点 NN )。 

@) 示 教 工业 机 器 人 到 需要 的 点 ， 按 【SHIFT ] +F5[ 即 【RECORD ]】 (位置 记 录 ) ] 键 
中 























> mm en :me mm 10° 
SETUP Frames 1 加 SETUP Frames 1 加 
Tool Frame Three Point 1/4 Tool Frame Six Point (XZ) 2 
Frame Number: 1 Frame Number: 1 
XK: 0.0 hb 0.0 Pe 0.0 > CE 0.0 do 0.0 2 : 0.0 
W: 0.0 P: 0.0 R: 0.0 W: 0.0 P : 0 .0 及 : 0.0 
Cormment : Eoat1 Comment: Eoat1 
Approach point 1: RECORDED 
Approach point 1: UNINIT Approach point 2: UNINIT 
: UNINIT Approach point 3: UNINIT 
UNINIT Orient Origin Point: UNINIT 
X Direction Point: UNINIT 
2 Direction Point: UNINIT 
5 Direct Entry 
[ TYPE ] IMETHOD | FRAME [ TYPE ] [METHOD] FRAME MOVE_ TO RECORD 








9-3 9-4 
(3) 记录 完成 ，UNINIT (未 示 教 ) 变 为 RECORDED (记录 完成 )。 
出 移动 光标 至 【 Orient Origin Point 】( 坐标 原点 )， 示 教工 业 机 器 人 到 该 工具 坐标 原 
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点 位 置 , 按 即 【SHIFT ]+F5[ 即 [RECORD 】 位 置 记录 ) ] 键 记录 (也 可 在 记录 Approach 
point 1 (参考 点 1 ) 的 同时 记录 Orient Origin Point ( 坐标 原点 )， 如 图 9-5 所 示 )。 





| i 区 -一 Teye | oO M0, 10% | 
SETUP Frames 1 
Tool Frame Six Point (XZz) 2/7 参考 点 1 
Frame Number: 1 
X: 0.0 > 0.0 Z: 0.0 
W: 0.0 P : 0.0 R: 0.0 
Comment: Eoat1 
Rc oRD ED 
Approach point 2: UNINIT 
Approach point 3: UNINIT 
Orient Origin Point: UNINIT 
X Direction Point: UNINIT 
2 Direction Point: UNINIT 








三 个 接近 点 位 置 〈 三 点 之 间 各 差 90” 且 不 能 
在 一 个 平面 上 ) 。 
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6 ) 设置 TCP 点 的 X、Z 方向 。 具 体 步 又 如 下 : 

J 按 【COORD 】 键 将 工业 机 需 人 的 示 教 坐标 系 切换 成 世界 (WORLD ) 坐标 系 。 

@) 示 教 工业 机 器 人 沿用 户 设 定 的 +X 方 同 至 少 移动 250mm, 按 [【SHIFT]】+F5( 即 
【RECORD 】) 键 〈 位 置 记录 ) 记录 。 

(3) 移动 光标 至 [ Orient Origin Point ]( 坐标 原点 ), 按 [ SHIFT 】+F4[ 即 LMOVE_TO j 
(位 置 移动 ) ] 健 回 到 原点 位 置 。 

由 示 教 工业 机 器 人 沿用 户 设 定 的 +Z 方 同 至 少 移动 250mm, 按 [【SHIFT]】+F5( 即 
【 RECORD 】( 位置 记录 ) ) 键 记录 。 

@) 当 记 录 完 成 , 所 有 的 UNINIT (未 示 教 ) 变 成 USED ( 设 定 完成 ), 如 图 9-6 所 示 。 

(0) 移动 光标 到 【 Orient Origin Point 】( 坐标 原点 ) 


O 
ault 








Run 卫 I/0 Prod TCYC 











Tool Frame Six Point (XZ) 
Frame Number: 1 
9 人- 0.0 4 0 .0 Z: 
W: 0.0 P: 0.0 R: 
Comment: Eoatl1 
Approach point 1: USED 
} Approach point 2: USED 
确定 z 轴 方向 Approach point 3: USED 
Orient Origin Point: USED 
X Direction Point: USED 
2 DIzectIion Point: USED 
全 确定 x 轴 方向 
[ TYPE ] [METHOD] FRAME MOVE_mTO 
9-6 


CGO) 按 [SHIFT ]+F4( 即 【MOVE_TO ]( 位 置 移 动 ) ) 键 , 使 示 教 点 回 到 Orient Origin 
Point 《坐标 原 记 (i 
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当 六 个 点 记录 完成 ， 新 的 工具 坐标 系 科 自动 计算 生成 ， 如 图 9-7 所 示 。 


Hold Faul 










Run 区 Prod BTeve AUTO 20% 
SETUP Frames 
Tool Frame 
Frame Number: 1 

9 人 0 .0 > 全 0 .0 Z: 0.0 
W: 0.0 0.0 










Comment: Eoat1l 


Approach point 1: USED 
Approach point 2 USED 
Approach point 3: USED 
Orient Origin Point: USED 
X Direction PoIint : USED 
2 Direction Point: USED 
[ TYPE | [METHOD] rpave\ | MOVE TO RECORD 


X、Y、2Z 中 的 数据 代表 当前 设置 的 TCP 点 相对 于 
J6 轴 法 兰 盘 中 心 的 偏 移 量 。 


W、P、R 中 的 数据 代表 当前 设置 的 工具 坐标 系 与 
默认 工具 坐标 系 的 旋转 量 。 





We 





《项 目测 斌 合 


使 用 六 点 法 设置 一 个 EANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 。 


项 目 10 FANUC 工业 机 器 
工具 坐标 系 直 接 输 入 法 设置 
《项 目 描述 合 


本 项 目 主 要 讲解 直接 输入 法 设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 , 需 掌握 直接 输入 法 
设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 的 方法 。 


再 接 输 入 法 设置 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 : 直接 输入 所 需 工 具 坐 标 系 TCP 相 
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对 于 黑 认 工具 坐标 系 原点 的 X、Y、2 的 值 和 所 需 工 具 坐 标 系 方 同 相 对 于 软 认 工具 坐标 系 


方向 的 回转 角 W、P、R 的 值 。 
步骤 如 下 : 


1 ) 依次 按键 操作 : MENU (有 亲 单 )-[【 SETUP ]( 设 定 )-Fl1[【 Type 】( 类 型 ) -Frames 
( 坐标 系 )， 进 入 图 10-1 所 示 的 坐标 系 设 置 界面 。 
2 ) 按 F3 键 , 即 【OTHER j( 坐标 ), 选择 [Too Frame (工具 坐标 ), 进入 图 10-2 





所 示 的 工具 坐标 系 设 秆 罕 面 。 









Bu Step Rold Fault 
[0 
Run 上 TY Prod TCYc 


aomo 20% 


i 回 






















/ Three Point 1/10 
X Y 2 Comment 
[Eoat1 
[Eoat2 
[Eoat3 
[Eoat4 
[EoatS5 
[Eoat6 
[Eoat7 
[Eoat8 
[Eoat9 


Doov~anwm 心 mwN 
| 
Ul 
OoOoooo~Joooo0o 


0 
0 
30 
0 
0 
1 | 


SNOoOoo 


02 Jog Frame 


0 3 User Frame 


[一 让 一 时 一 丰 一 让 一 让 一 咎 一 和 一 已 一 
od od od ed od od od od ln od 


~” 


0 4 Cell Frame 
5 Corl PLoor 


SETIND 





10=1 





SETUP Frames 


X 


1 国 0.0 
2 0.0 
3 0.0 
4 0.0 
S1575 
6 0.0 
7 0.0 
8 0.0 
9 0.0 
10 0.0 





DER 





Tool Frame 


Y 


AUTO WORLD 








/ Three Point 1/10 


一 于 一 下 一早 一 和 导 一 居 环 让 一 丰 一 下 一 丰 一 





OOOODODOOO 


Comment 
[Eoat1 
[Eoat2 
[Eoat3 
[Eoat4 
[EoatS5 
[Eoat6 
[Eoat’7 
[Eoat8 
[Eoat9 





10=2 


SETIND 


20% 
i 图 











[| 








3 ) 在 图 10-2 中 移动 光标 到 所 需 设 置 的 TCP 点， 按 F2 键 ， 即 [【 DETAIL]】( 细 节 ) 


进 入 评 细 界面 。 


4 ) 按 F2 键 , 即 [ METHOD 站 方法 ), 移动 光标 , 选择 所 用 的 设置 方法 [ Direct Entry ]】 
( 直接 数值 输入 ), 如 图 10-3 所 示 按 [ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 , 进入 图 10-4 所 示 界 面 。 


Tool Frame 
Frame Number: 


Approai Three Point 
2 Six Point (X2) 





IMETHOD | 





10=3 





SETUP Frames 


TCYC 


Tool Frame 
Frame Number: 


AAOOOPBODP 


Y 
二 
W: 
Pp: 
R 


Comment: 


1 


AUTO WORLD 


Direct Entry 3/7 


Configuration.: 


Active TOOL $MNUTOOLNUMI[1] = 1 


[ TYPE ] 


[METHOD] 


FRAME 


10-4 


20% 


i 图 


5 ) 移动 光标 到 相应 的 项 ， 用 效 字 键 输入 值 ， 按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 重 复 本 


步 又， 完成 所 有 项 输入 。 





— 人均 人 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 





扫 一 扫 看 视频 


《项 目测 斌 © 





使 用 直接 输入 法 设置 一 个 FANUC 工业 机 器 人 工具 坐标 系 。 


项 目 11 FANUC 工业 机 器 人 激活 及 检验 坐标 系 


{| > 


《项 目 描述 © 


本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 激活 及 检验 坐标 系 , 需 掌握 FANUC 工业 机 器 人 
激活 及 检验 坐标 系 。 
《项 目 实施 S 
1. FANUC 工业 机 器 人 激活 坐标 系 
方法 一 步骤 : 
1 ) 按 【 PREV 】( 前 一 页 ) 键 回 到 图 11-1 所 示 界 面 。 


2 ) 按 F5 键 , 即 [ SETING 】 设 定 号 码 ), 界面 中 出 现 图 11-2 所 示 界 面 : Enter frame 
number: (输入 坐标 系 号 : )。 








2 100% 





| Run 之 vo Prod 1 











ISETUP Frames 
| Tool Frame / Six Point (XZ) 1/10 
X 型 Z Comment 
1 国 0.0 0.0 0.0 [Eoat1 ] 
2 0.0 0.0 0.0 [Eoat2 ] 
3 0.0 0.0 0.0 [Eoat3 ] 
4 0.0 0.0 0.0 [Eoat4 ] 
5 57:5 2.4 201.0 [Eoat5 ] 
6 0.0 0.0 0.0 [Eoat6 ] 
7 0.0 0.0 0.0 [Eoat7 ] 
8 0.0 0.0 0.0 [Eoat8 ] 
9 0.0 0.0 0.0 [Eoat9 ] 
10 0.0 0.0 O00 I ] 10 1 0.0 0.0 I ] 
Active TOOL $MNUTOOLNUM[1] = 1 ; 
[ TYPE ] p [ TYPE ] DETAIL [OTHER ] CLEAR SETIND 
si 11=2 


3 ) 用 数字 键 输入 所 需 币 活 的 工具 坐标 系 写 ， 按 【 ENTER ]】( 回 车 ) 键 确认 ， 界 面 中 
将 显示 图 11-3 所 示 的 被 被 活 的 工具 坐标 系 号 ， 即 当前 有 效 工 具 坐 标 系 写 。 
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JU U.U | 


Active TOOL i [1 1] 


TYEE )] DETAIL [OTHER ] CLEAR SETIND 





I=3 


方法 二 步骤 : 

1) 按 【SHIFT + 【COORD 】 键 ， 如 图 11-4 石 所 示 ， 弹 出 对 话 框 。 

2 ) 把 光标 移 到 Tool (工具 ) 行 ， 用 数字 键 输入 图 11-4 所 示 的 要 油 活 的 工具 坐标 系 
写 即 可 。 


5 " 100% 


Tool Frame 
> 


OOOOPONDP 
2 

0 Ul 
MO OOO~OoOooo 
nn . . . . . . . . 
FO OOOUoOoooDo 
Db 
OOOONoOoOoOooo 
Oe 
sO OOOPOOoo 














户 国 己 E 世 本 局 国 [- 
STEP Ed BI 

































































X 中 +X 
Ee | 
二 tem | [Ea| 
7 es rm) 
4 | 5 | s。 | :| Ema 
1 > | 3 | un | [ERIC 
名 11-4 


检验 工具 坐标 系 
具体 步骤 如 下 : 
(1 ) 检验 XY、2Z 方向 
1 ) 将 工业 机 器 人 的 示 教 坐标 系 通 过 【 COORD ]】 键 切换 成 工具 (TOOL ) 坐标 系 ， 如 
图 11-5 所 示 。 





on Ero Se T2 Ee 100% 
ISETUP Frames 
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(2 





2 ) 示 教 工业 机 右 人 分 别 沿 X、Y、2Z 方 同 运 动 ， 检查 工具 坐标 系 的 方 同 设 定 是 否 符合 
要 求 。 

(2 ) 检验 TCP 位 置 

1 ) 将 工业 机 器 人 的 示 教 坐标 系 通过 【 COORD |] 键 切换 成 世界 坐标 系 ， 如 图 11-6 所 示 。 

2 ) 移动 工业 机 器 人 对 准 基 准点 ， 不 教工 业 机 器 人 绕 X、Y、2 轴 这 转 ， 检 查 TCP 点 
的 位 置 是 否 符合 要 求 。 


3 ) 以 上 检验 如 偶 产 不 符合 要求 ， 则 重复 设置 步骤 。 














Run 他 I/0 Prod TCYyc 


SETUP Frames 1 pe 
. 

td | 4) 
. 
| | 
| 下列 

















演示 操作 FANUC 工业 机 器 人 激活 及 检验 坐标 系 。 


项 目 12 FANUC 工业 机 器 人 用 尸 坐标 系 设置 


《项目 描述 全 


本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 用 户 坐 标 系 的 设置 , 需 掌握 FANUC 工业 机 器 人 
用 户 坐 标 系 的 设置 方法 。 


《项 目 实施 会 


1. FANUC 工业 机 器 人 用 户 坐 标 系 设置 

用 户 坐 标 系 是 可 于 任何 位 置 以 任何 方位 设置 的 坐标 系 。 最 多 可 以 设置 9 个 用 户 坐 标 
系 ， 它 被 存储 在 系统 变量 $MNUFRAME 中 。 设 置 方法 有 三 点 法 、 四 点 法 和 直接 输入 法 。 

下 面 介 绍 三 点 法 设置 ， 步 又 如 下 : 

1 ) 依次 按键 操作 :【 MENU ]( 采 单 ) - 【SETUP]】( 设 定 ) -FI【Type 类 型 ) - 
【 Frames ]( 坐标 系 )， 进 入 图 12-1 所 示 的 坐标 系 设 置 界 面 。 

2) 按 F3 键 , 即 [OTHER 】 坐标 ), 选择 [ USER Frame 】 用 户 坐 标 ), 进入 图 12-2 
所 示 的 用 户 坐 标 系 设置 界面 。 

3 ) 移动 光标 至 想 要 设置 的 用 户 坐 标 系 ,， 按 F2 键 , 即 【DETAIL 】( 细节 ) 进入 设置 ， 
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四 


A 
N 


> N 
®@ AN 
《NSNN 





4) 按 F2 键 即 [METHOD 儿 方 法)， 如 图 12-4 所 示 ， 移 动 光 标 ， 选 择 所 用 的 设 


置 方法 【 


Busy Step 





Hold Fault 


be 





EE 10% 
i 加 
Tool Frame 1/10 


X 


Point (XZ) 

Comment 
[Eoat1 
[Eoat2 
[Eoat3 
[Eoat4 
[EoatS5 
[Eoat6 
[Eoat7 
[Eoat8 
[Eoat9 
[ 


2 
Ul 

一 让 一 夸 一 启 一 记 一 一 轩 一 记 一 让 一 让 一 | 

一 于 一 导 一 大 一 各 一 咎 和 罗 一 丰 一 丰 一 让 一 | 


0 
0 
0 
0 
0 
1 


Tool Frame 
Jog Frame 


3 User Frame 


OW ODP 


[on 


Cell Frame 


] 
] 
] 
] 
] 
] 
] 
] 
] 
] 


5 Cell Floor 


[ TYPE ] DETAIL |1OTHER | 


2 








10% 


SETUP Frames i 加 
User Frame 


X 


/ Direct Entry 4/9 
2 Comment 
[UFramel 
[UFrame2 
[UFrame3 
[UFrame4d 
[UFrame5 
[UFrame6 
[UFrame7 
[UFrame8 
[UFrame9 


Y 


1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 


一 下 一 胡 一 大 一 站 一 秆 一 秆 一 咎 一 息 一 ， 
= 大 一 时 一 导 一 时 一 让 一 是 一 丰 一 秆 一， 
一 记 一 一 记 一 记 一 和 一 让 一 记 一 让/ 一) 
(= 古 一 导 一 秆 一 秆 一下 一 让 一 丰 一 和 一 
3 3 DD 
(— 一 ~ 
[| 


SETIND 


pgrazz | ioraea | 
人 





[ TYPE ] 





LT 


SETUP Frames 


/ Direct Entry 
2Z Comment 
[UFramel 
[UFrame2 
[UFrame3 
[UFrame4d 
[UFrame5 
[UFrame6 
[UFrame7 
[UFrame8 
[UFrame9 


User Frame 


X Y 


OOOOPODP 
一 下 一 下 一 咎 一 丰 一 司 一 咎 一 秆 一 导 一 | 
口 口 口 口 口 口 口 口 口 
OOOO 
OOOO 
(= 一 二 一 让 一 让 一 丰 一 和 一 让 一 让 一 | 
加 加 加 加 加 号 挟 
[一 | 


Active UFRAME $MNUFRAMENUMI[1] 


12=2 


TT 


10% 


i 加 


User Frame 
Frame Number: 
Comment: 


Direct Entry 
4 
UFrame4 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

METHOD ”工业 NDB,0,0,0 

1 Three Point 

2 Four Point 


3 Direct Entry 
|IMETHOD | 


12-4 


Three point 】( 3 点 记录 )， 按 【ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 ， 进 入 具体 设置 界面 。 


5 ) 记录 Orient Origin Point (坐标 原点 ): 光标 移 至 【 Orient Origin Point 】( 坐标 原 
点 ),， 按 【SHIFT ]】 +F5 键 ，[ 即 【RECORD 】( 位 置 记 录 ) ] 记 录 ， 如 图 12-5 所 示 。 


全 -> 





RDED 





当 记 录 









-1 





所 有 zyo 了 2 
SETUP Frames 
User Frame 


Frame Number: 





10% 


i 贺 















Three Point 








Orient Origin Point: 
X Direction Point: 
Y Direction Point: 









UNINIT 
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成 ，UNINIT (未 示 教 ) 变 成 RECO 


SETUP Frames 





Point Recorded 


(记录 完成 )， 如 图 12-6 所 示 。 


ault 


Ce 


Step 


Hold 


TCYc T2 






Tool Frame Three Point 


Frame Number: 4 
,6 0.0 本 0 .0 i 
W: 0.0 BPs 0.0 Re 
Comment : Eoat4 


Approach point 1: RECORDED 


Approach point 2: UNINIT 
Approach point 3: UNINIT 








冬 


12=C 





— 人均 人 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


6 ) 将 工业 机 器 人 的 示 教 坐标 切换 成 世界 ( WORLD ) 坐标 。 

7 ) 记录 X 方 同 点 ， 设 置 界面 如 图 12-7 所 示 。 

QD 示 教 工业 机 器 人 沿用 户 希 涓 的 +X 方向 至 少 移动 250mm。 

Q 光标 移 至 [X Direction Point 儿 X 轴 方 向 ) 行 , 按 [ SHIFT ]+F5 键 [ 即 [ RECORD j 
(位 置 记 录 ) ] 记 录 。 

(3) 记录 完成 ，UNINIT (为 示 教 ) 变 为 RECORDED ( 记录 完成 )。 

(9 移动 光标 到 【Orient Origin Point 】( 坐标 原点 )。 

@) 按 [SHIFT ]+F4 键 [ 即 【LMOVE_TO 】 位 置 移动 ) ] , 使 示 教 点 回 到 Orient Origin 

Point( 坐标 原点 )。 

8 ) 记录 了 廊 同 点 ， 设 置 界面 如 图 12-8 所 示 。 

J 示 教 工业 机 器 人 沿用 户 希 望 的 +Y 方 同 至 少 移动 250mm。 

@) 光标 移 至 [Y Direction Point 儿 Y 轴 方 回 ) 行 , 按 [ SHIFT ]+F5 键 [ 即 [ RECORD j 
(位 置 记 录 ) ] 记 录 。 

(3) 记录 完成 ，UNINIT (未 示 教 ) 变 为 USED ( 设 定 完成 )。 

(9 移动 光标 到 【Orient Origin Point 】( 坐标 原点 )。 




















10% 


User Frame Three Point User Frame Three Point 
Frame Number: 4 Frame Number: 4 


X: 1598.8 Y: -149.8 
W: -90.0 P: -90.0 


Comment: 
Op Ne RE CORDED OFIent OriIgin UU SED 
X Direction Point.: UNINIT X Direction Point: USED 
Y Direction Point: UNINIT Y Direction Point: USED 


Point Recorded 


4 [METHOD] TYFE [METHOD] 











@) 按 [SHIFT ]+F4 键 [ 即 【LMOVE_TO 】 位 置 移动 )], 使 示 教 点 回 到 Orient Origin 
Point( 坐标 原点 )。 

2. 激活 用 户 坐 标 系 

J 

1 ) 按 【PREV 】 前 一 页 ) 键 回 到 图 12-9 所 示 界 面 。 

2) 按 F5 键 , 即 [LSETING 外 设 定 号 码 ), 屏 大 中 出 现 图 12-10 所 示 的 Enter frame 
number: (输入 坐标 系 写 : )。 

3 ) 用 数字 键 输入 所 需 激 活用 户 坐 标 系 号 ， 按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确 认 ， 屏 茶 中 将 
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显示 图 12-11 所 示 被 油 活 的 用 户 坐 标 系 号 ， 即 当前 有 效用 户 坐标 系 写 。 


Buay Srep kaid Eetilr 
Run 僵 1/0 Prod JCY5 | 
SETUP Frames 
User Frame / Three Point 
X 4 Z Comment 
[UFramel 
[UFrame2 
[UFrame3 
[UFrame4 
[UFrame5 
[UFrame6 
[UFrame7 
[UFrame8 
[UFrame9 


~” 
OO 
CD 


DOU>wmwN 靖 
SO DOODVDD 
OD DOD HOO 
DD OOO OD OY 
CODoODoODODoDDOD 
口 口 口 口 口 山 口 口 口 
OD DH DVD 
[一 | 























[ TYPE ] | | sETIND | SETIND 
12=9 
有 
[mree ] DETAIL IOTHER | CLEAR SETIND > sl DETAID CLEAR > 
| ] Teach 
[po | rr Fa “国富 国 |… 
z=T0 z= 
方法 二 步 又: 


1) 按 【SHIFT ] +【COORD ] 键 ， 弹出 对 话 框 。 
2 ) 把 光标 移 到 USER Frame ( 用户 ) 行 ， 用 数字 键 输入 图 12-12 所 示 要 激活 的 用 户 
坐标 系 号 即 可 。 









Busy ster Hold Fault 
Run I/0 Prod 
SETUP Frames 
User Frame 








Tcyc 





/ Three Point 













X Y Z Comment 
1 0.0 0.0 0.0 [UFramel ] 
2 0.0 0.0 0.0 [UFrame2 ] 
3 0.0 0.0 0.0 [UFrame3 ] 
4 国 1598.8 -149.8 1083.9 [UFrame4 ] 
3 0.0 0.0 0.0 [UFrame5 ] 
6 0.0 0 Ne [UFrame6 ] 
0.0 0 1 mool Frame [UFrame7 ] 
8 0.0 0 2 Jog Frame [UFrame8 ] 
9 0.0 OEBESR2 ut [UFrame9 ] 


4 Cell Frame 


3 Cell FLOGr 


[ TYPE ] DETAIL 








二 = 


3， 检 验 用 户 坐 标 系 
检验 用 户 坐标 系 的 具体 步骤 如 下 ， 设 置 界 面 如 图 12-13 所 示 。 


on | om 


User Frame / Three Point 





12=13 
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xx， 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


1 ) 将 工业 机 硕 人 的 示 教 坐标 系 通 过 【COORD 】 键 切换 成 用 户 坐 标 系 。 
2 ) 示 教 工业 机 需 人 分 别 沿 X、Y、2 方 问 运动 ,检查 用 户 坐 标 系 的 方 辣 设 定 是 否 有 侦 
莽 ， 奉 侦 差 不 符合 了 要求 ， 重 复 以 上 所 有 步骤 重新 设置 。 








扫 一 扫 看 视频 


人 项 目测 斌 © 
演示 操作 FANUC 工业 机 器 人 用 户 毕 标 系 设置 及 用 户 坐标 系 的 激活 和 检验 
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第 全 0 章 


让 FANUC 工业 机 器 人 运动 起 来 


项 目 13 FANUC 工业 机 器 人 手动 示 教 


《项目 描述 合 
本 项 目 主要 介绍 了 工业 机 器 人 坐标 系 ， 以 及 如 何 操作 示 教 器 实现 点 动工 业 机 器 人 提 

作 ， 如 何 显示 工业 机 器 人 位 置 状 态 。 

《项 目 实 施 © 
1， 坐 标 系 介绍 
在 示 教 器 中 ， 单 击 【COORD ] 键 ， 可 选 的 坐标 系 有 JOINT ( 关节 坐标 ， 如 图 13-1 


所 示 ); JGFRM (手动 坐标 ); WORLD (世界 坐标 ,如 图 13-2 所 示 ); TOOL (工具 坐标 ， 
如 图 13-3 所 示 ) USER ( 用户 坐 标 ， 如 图 13-4 所 示 )。 











RSRO 1z 1 LINE OO AUTO ABORTED 
3 Hints JO|INT? 100 % 
HandlinygTool Handl ingTool 
v8. 10P/ DG DONOB YB .10P/ O08 DOO 








的 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


LINE OOD AUTO ABORTED 
UTILITIES Hints USER 100 % 





Handl inygTool 
vB .10P72 O08 FDC ADOR 


LINE bb SUTO ABORTED 
TOOL 100 % 





Handl ingTool 
wo. 10P708 DC OB 








四 
= 
CD 
/ 惟 


13-4 

JOINT( 头 入 坐标 ) 可 使 工业 机 各 人 进行 轴 华 标 运 行 ， 可 分 别 对 J1、J2、J3、J4、J5、 
J6 进行 旋转 。 

JGFRM ( 手动 坐标 )、WORLD (世界 坐标 )、USER (用 户 坐 标 )， 在 用 户 目 定义 坐标 
系 前 ， 这 三 种 坐标 位 置 与 方向 完全 重合 。 

TOOL (工具 坐标 ) 为 工业 机 器 人 工具 坐标 系 。 

2.， 点 动工 业 机 器 

点 动工 业 机 需 人 的 条 件 : 

1 ) 示 教 器 【MODE SWITCH ]】 模式 开关 为 T1/T2。 

2 ) 示 教 器 【 ON/OFF 】 开 天 为 ON。 

3 ) 在 示 教 天 中 选择 所 需要 的 坐标 。 

4) 按 住 示 教 右 【DEAD MAN ]】 键 〈 任 意 一 个 )。 

5 ) 按 住 示 教 器 【SHIFT ] 键 (任意 一 个 )。 

以 上 条 件 都 满足 的 情况 下 ， 按 住 任意 一 个 运动 键 ， 如 图 13-5 所 示 界 面 ， 就 可 以 点 动 


工业 机 器 人 了 。 
三 艺 SY = +Z de 十 X 
(J3) (J2) (J1) (J3) (J2) (J1) 
名 i™ i™ " 过 志 过 
= =Y = 14 +Y 1X 
(J6) (J5) ( (J6) (J5) (4) 
二 


X 
J4) 
13= 
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第 5 章 让 FANUC 工业 机 器 人 运动 起 来 Get 


3. 位 置 状态 








POSITION 界面 以 关节 角度 或 直角 坐标 系 显 示 位 置信 息 。 随 着 工业 机 器 人 的 运动 ， 界 
ed 更 新 。 aladdin 不 和 a 








1 ) 按 【POSN ] 键 。 
2 ) 选择 适当 的 坐标 系 : 
中 按 F2 键 ， 即 [JNT]， 将 看 到 如 图 13-6 所 示 的 类 似 界 面 。 

















un = 工 ro 
POSITION 
J —-.707 J2: 4.836 J3: 


J4: 369712 5 8085276 06: 


J2/J3 Interaction: 6.791 








13=0 
Tool: 表示 当前 使 用 的 工具 坐标 系 号 


@ 思 按 F3 键 ， 即 【USER 】， 将 看 到 如 图 13-7 所 示 的 类 似 界 面 。 




















TCF 
Frame: 4 Tool: 4 


Configuration: NU T, 0, 0, 0 
这 85.316 y: QL960 zz. .000 
Ww: -127.769 p: -11.258 rr: 91 .267 








he a 


Frame: 表示 当前 使 用 的 用 户 坐 标 系 号 


(3) 按 F4 键 ， 即 【WORLD 】， 将 看 到 如 图 13-8 所 示 的 类 似 界 面 。 
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< 








| Busy | Step Hold Faul 











Run fe 110 | Prod i 2 10% 
POSITION 
World Tool: 4 


Configuration: NU T, 0, 0, 0 
X16965018 9 wy: “1149814 zz-11698230 
w: 142.479 p: 152A43 90 工 : 11.261 





[ TYPE ] JNT USER WORLD 


18=8 扫 一 扫 看 视频 
《项 目测 斌 合 


1. 填空 题 








(1) POSITION 界面 以 或 显示 位 置信 息 。 
(2 ) 在 示 教 器 中 , 单 击 [ COORD ] 键 , 可 选 的 坐标 有 


2， 问 答题 
(1) 点 动工 业 机 器 人 的 条 件 有 哪些 ? 
(2 ) 解释 JOINT (天 市 坐标 ) 的 侣 义 。 


项 目 14 FANUC 工业 机 器 人 程序 的 管理 


人 A 顶 目 描述 合 
本 项 目 主要 讲解 如 何 创建 管理 程序 。 掌 握 如 何 操作 工业 机 器 人 创建 程序 、 选 择 程序 

删除 程序 、 复 制程 序 和 查看 程序 属性 。 

《项 目 实施 © 
1、 创 建 程序 
步骤 : 


1 ) 按 【SELECT 】 (程序 一 览 ) 键 ， 显 示 程 序 目录 界面 ， 如 图 14-1 所 示 。 
2 ) 选择 F2 键 ， 即 【CREATE (新 建 )。5 











扣 知 功 能 键 中 无 【CREATE 】 (新建) 键 ， 按 【NEXT 】( 下 一 页 ) 键 切换 功能 键 内 容 。 
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| 国 本 -104 
Select 1 
709900 bytes free 1/6 
No. Program name Comment 

1 [ ] 

2 GETDATA MR [Get PC Data ] 

3 REQMENU MR [Request PC Menu | 

4 SENDDATA MR [Send PC Data ] 

5 SENDEVNT MR [Send PC Event ] 

6 SENDSYSV MR [Send PC SysVar | 

[ TYPE ] | CREATE | DELETE | MONITOR | [ATTR ] > 

14=| 


3 ) 移动 光标 , 选择 程序 命名 方式 ， 再 使 用 功能 键 (Fl1~F5 ), 如 图 14-2 所 示 输 入 程序 名 。 
程序 命名 方式 : Words 默认 程序 名 ; Upper Case 大 写 ; Lower Case 小 写 ; Options 符号 。 




















Create Teach Pendant Program 


Program Name: 


Alpha input 1 
Words 
Upper Case 


Lower Case 


Enter program name Options 





4 ) 按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确 认 ， 如 图 14-3 所 示 界 面 。 按 F3 键 , 即 【[EDIT ]( 编 
辑 ) 进入 编辑 界面 ， 如 图 14-4 所 示 。 


























Create Teach Pendant Program 







Program Name: 
TEST1 






Select function 











14-3 
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4 








。 

全 

4 
和 


一 


pp 


2. 选择 程序 

步骤 : 

1 ) 按 【SELECT 】 (程序 一 览 ) 键 ， 显 示 程 序 目录 界面 ， 如 图 14-5 所 示 。 
2 ) 移动 光标 ， 选 中 需要 的 程序 。 

3) 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 ， 进入 图 14-6 所 示 编 辑 界面 。 














Busy | Step Hold | Fauit 






























I/0 gy TCyc TEST1 LINE 0 T2 ABORTED Weyavby 10% 
i 
709752 bytes free 7/7 1/1 
Program name Comment [Endl] 
-BCKEDT-— [ 
GETDATA [Get PC Data 
REQMENU [Request PC Menu 
SENDDATA [Send PC Data 
SENDEVNT [Send PC Event 
SENDSYSV [Send PC SysVar 
[ 
POINT TOUCHUP > 











14-5 14-6 


3. 删除 程序 
步骤 : 


1) 按 [SELECT ]( 程 序 一 哆 ) 键 ， 显 示 图 14-7 所 示 程 序 目录 界面 。 





























Step | Hold | Fault 
pun [| proo (Wiel| rzsrl LinE 0 2 ABorTED 上 3 10% 
Select 1 
709752 bytes free yf 
No. Program name Comment 

1 -BCKEDT- [ ] 

2 GETDATA MR [Get PC Data ] 

3 REQMENU MR [Request PC Menu | 

4 SENDDATA MR [Send PC Data ] 

5 SENDEVNT MR [Send PC Event ] 

6 SENDSYSV MR [Send PC SysVar | 

7 [ 

COPY DETAIL LOAD SAVE AS | PRINT > 

14-7 


2 ) 移动 光标 ， 选 中 要 删除 的 程序 名 ， 如 TEST1。 
3) 按 F3 键 ; 即 [【[DELETE ]】 (删除 )， 出 现 “Delete OK? (可 不 可 以 删除 ? 》。 
4) 按 F4 键 ， 即 【YES 】( 是 )， 可 删除 所 选 程序 ， 如 图 14-8 所 示 。 


46 





第 5 章 ”让 FANUC 工业 机 器 人 运动 起 来 Gx 


Delete OK ? 


YES NO 


4. 复制 程序 
步骤 : 

1 ) 按 【 Select 】( 程序 一 宽 ) 键 ， 显 示 图 14-9 所 示 程 序 目录 界面 。 

2 ) 移动 光标 ， 选 中 要 被 复制 的 程序 名 ， 如 TEST1。 

3 ) 各 功能 键 中 无 【COPY ]( 复制 ) 键 ， 按 【NEXT (下 一 页 ) 键 切换 功能 键 内 容 。 
4) 按 Fl 键 , 即 【COPY 外 复制 )， 如 图 14-10 所 示 界 面 。 


5 ) 移动 光标 ， 选 择 程 序 命名 方式 ， 再 使 用 功能 键 (《F1 一 F5 ) 输入 程序 名 。 















































709752 bytes free --- Copy Teach Pendant Program 1/1 
Program name Comment From: 
-BCKEDT-— [ TEST1 
GETDATA [Get PC Data : 
REQMENU [Request PC Menu EST1 
SENDDATA [Send PC Data 


SENDEVNT [Send PC Event 


SENDSYSV [Send PC SysVar 


TEST1 [ Alpha input 1 


Upper Case 


Lower Case 


Old Value: TEST1 Options 








14-9 14-10 


6 ) 程序 名 输入 完毕 ， 按 【ENTER ]( 回 车 ) 键 确 认 ， 出 现 图 14-11 所 示 界 面 。 
7) 按 F4 键 , 即 【YES (是 ) 即 可 。 





Copy OK ? 


YES NO 





14-11 


5. 查看 程序 属性 
步骤 : 

1 ) 按 【Select (程序 一 览 ) 键 ， 显 示 程 序 目录 界面 。 

2 ) 移动 光标 ， 选 中 要 查看 的 程序 ， 例 如 复制 程序 TEST1。 

3 ) 石 功能 键 中 无 【DETAIL ]( 细 廊 ) 键 ， 按 【NEXT 】( 下 一 页 ) 键 切 换 功 能 键 内 


容 ， 如 图 14=129 所 示 。 











4/ 


工业 机 器 人 应 用 拉 术 入 门 











| mrzsnl LINE 0 T2 ABORTED EE 


709752 bytes free Tf 

Program name Comment 
-BCKEDT-— [ 
GETDATA MR [Get PC Data 
REQMENU MR [Request PC Menu 
SENDDATA MR [Send PC Data 
SENDEVNT MR [Send PC Event 
SENDSYSV MR [Send PC SysVar 


OU WNLPO 





COPY DETAILD LOAD SAVE AS | PRINT > 


14-12 


4) 按 F2 键 ， 即 [【 DETAIL]】( 细 市 )， 出 现 图 14-13 所 示 界 面 。 


| Sreer | Boid 
kun 及 16 | Brod = | TEST1 LINE 0 T2 ABORTED ZL 














Program detail 


Creation Date: 5-Aug—-2017 
Modification Date: 5-Aug—-2017 
Copy Source: 


Positions: FALSE Size: 132 Byte 


Program name: 
1] 上 册 革 出 


2 Sub type: [None ] 
3 Comment: [ ] 
4 Group mask: [ 工 ,x， 炎 ,炎炎 /火炎 rr 火 ] 





14-13 


Creation Date: 创建 日 期 Modification Date: 修改 日 期 Copy Source: 复制 来 源 


Som 


Positions: 位 置 Size: 大 小 ”Program name: 程序 名 称 Sub type: 副 类 型 
Comment: 注解 Group mask: 群 组 mask ( 定义 程序 中 有 哪 几 个 组 受 控 制 ) 
5 ) 把 光标 移 至 需要 修改 的 项 (只 有 1 一 7 项 可 以 修改 )， 


按 [【 ENTER 】( 回 车 ) 键 或 按 F4 键 [ 即 【CHOICE ]】 (选择 )| 








进行 修改 。 
6 ) 修改 完毕 , 按 F1 键 , 即 【END 】( 结 束 )， 回 到 Select 
弄 面 。 扫 一 扫 看 视频 


由 弃 全) 


创建 一 个 TEST1 程序 ， 将 其 复制 到 TEST4， 然 后 将 TEST4 删除 。 
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项 目 15 FANUC 工业 机 器 人 程序 的 编辑 


《项 目 描述 人 
本 项 目 主 要 讲解 如 何 编辑 程序 。 掌 握 如 何 操作 工业 机 器 人 示 教 点 位 、 修 改 默认 运动 指 
令 格式 、 修 改 位 置 点 、 指 令 的 编 。 


《项 目 实施 © 
1， 示 教 点 位 
步骤 : 
上 水 : 


1 ) 进入 编辑 界面 。 

2) 按 Fl 键 ， 即 【POINT]】( 教 点 资料 )， 弹 出 图 15-1 所 示 界 面 。 

3 ) 移动 光标 ， 选 择 合适 的 运动 指令 格式 ， 按 【ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 。 

4 ) 编辑 界面 内 容 将 从 图 15-1 所 示 界 面世 为 图 15-2 所 示 界 面 , 将 当前 工业 机 各 人 的 
位 置 记录 下 来 。 









































Busy Ste Hold Fault 
aon 轿 和 prod | Teye | TESTI LINE 0 T2 ABorTED BEE 10% 
i 
2/2 
~ 1:J @P[1] 100% FINE 
Default Motion 工 
End 
i ET 
2 J P[] 100% CNT100 
3 LP[]} 100mm/sec FINE 
4 工 P[] i00mm/sec CNT100 
Position has been recorded to PI[1]. 
POINT TOUCHUP > 
15=1 1S=2 
名 3 
2. 修改 默认 运动 指令 格式 
步骤 : 


1 ) 进入 编辑 界面 。 

2 ) 按 F1l 键 ， 即 [【 POINT]】( 教 点 资料 )， 弹 出 图 15-3 所 示 界 面 。 

3 ) 按 Fl 键 ， 即 [【 ED_DEF ]】 (标准 指令 )， 弹 出 图 15-4 所 示 界 面 。 

4 ) 移动 光标 至 需要 修改 的 项 ,， 按 F4 键 ， 即 【CHOICE 】( 选择 ) 修改 ; 或 者 用 数字 
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HY 


本 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 





























SR SR 2 EFINE 1: 曙 P[] 100% FINE 
2:J P[] 100% CNT100 
3:L P[] 100mm/sec FINE 


100% FINE 


2J P[] 100% CNT100 


3 1 BE] 100nm/sec FINE 4:L P[] 100mmn/sec CNT100 


4 工 P[] I00mm/sec CNT100 











sme 15-4 


0 按 F5 键 ， 即 [【 DONE 】( 完成 )， 确 认 修 改 并 退出 修改 界面 。 
3. 修改 位 置 点 


方法 一 ， 示 教 修改 位 置 点 。 步 骤 如 下 : 

1 ) 进入 程序 编辑 界面 。 

2 ) 移动 光标 到 要 修正 的 运动 指令 的 行 写 处 。 

3 ) 示 改 工业 机 右 人 到 需要 的 感 。 

4) 按 [SHIFT]+F5 键 [ 即 [TOUCHUP]】 点 修正 ) ] ， 当 该 行 出 现 @ 符 号 ， 同 时 界 
面 下 方 出 现 Position has been recorded to P[2] (现在 的 位 置 P[2] 记 忆 完 成 ) 时 ， 位 置信 
忌 已 更 新 ， 如 图 15-5 所 示 。 





























| Busy Ese ep | Hold | Fault 
Ron Ne oa [Wel "zsrl LiNE 0 T2 ABORTED 10% 
TEST1 1 
2/4 


1:J @P[1] 100% FINE 
:7 epP[2] 100% FINE 

3:J @P[3] 100% FINE 
[End] 


POINT TOUCHUP > 





Ess 














注 : 有 些 版 本 的 软件 在 更 狐 位 置信 息 时 ， 只 显示 @ 符 号 或 只 显示 Position has been recorded to P[2] 
(现在 的 位 置 P[2] 记 忆 完 成 )。 
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方法 二 ， 直 接 写 入 数据 修改 位 置 点 。 步 又 如 下 : 

1 ) 进入 编辑 界面 ， 如 几 15-6 所 示 。 

2 ) 移动 光标 到 要 修正 的 位 置 号 处 。 

3) 按 F5 键 ,， 即 【POSITION (位 置 )， 显示 位 置 数 据 子 末 单 ， 如 图 15-7 所 示 。 

4 ) 按 F5 键 ， 即 【 REPRE ]】( 形式 )， 切换 位 置 数 据 类 型 。 有 Cartesian (直线 ): 下 
角 坐 标 系 ; Joint ( 关 币 ): 关 季 坐标 系 。 默 认 的 显示 是 直角 坐标 系 下 的 数据 。 

5 ) 输入 需要 的 新 值 。 

6 ) 修改 完毕 ,， 按 F4 键 ， 即 【 DONE 】( 完成)， 退 回 图 15-6 所 示 界 面 。 


| 如 | BE | aur 

















@P[1] 100% FINE 
@P [加 ] 100% FINE 
@P[3] 100% FINE 





POSITION 








: CONF:NUT 000 
mm W -127.769 deg 
mm P -11.258 deg 
: mm R 91.267 deg 
Position Detail 
1:J @P[1] 100% FINE 
2:J (AA 100% FINE 
3:J @P[3] 100% FINE 
[End] 









Enter value 









J1 deg J4 36.972 deg 


| P[2] UF:4 UT:4 
| 








2 4.836 deg J5 -85.276 deg 
SE 1.955 deg J6 11.463 deg 
Position Detail | 
怪 15-7 
执行 程序 时 , 需要 使 当前 的 有 效 工 具 坐 标 系 号 和 用 户 坐 标 系 号 与 P 点 所 记录 的 坐标 信 


局 2 O 


D5] 
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YY 


4. 指令 的 编辑 ( EDCMD ) 
进入 编辑 界面 ; 按 [【 NEXT]( 下 一 页 ) 键 , 切换 功能 键 内 容 ， 如 图 15-8 所 示 ， 弹 出 
图 15-9 所 示 界 面 。 按 F5 键 ， 即 【 EDCMD 】( 编 辑 )， 弹 出 图 15-10 所 示 界 面 。 

















100% FINE 


100% FINE 
100% FINE 
































[ INST ] [EDCMD] > 
15=8 TS 
图 15-10 所 示人 选项 的 释义 见 表 15-1。 
EDCMD 
1 Insert 
2 Delete 
3 Copy/Cut 
4 Find 
5 Replace 
6 Renumber 
7 Comment 
8 Undo 
= 
表 15-1 
ed 在 程序 中 插入 空白 行 
Delete( 删除 ) 删除 程序 指令 行 
Copy (复制 ) 复制 指令 行 到 程序 中 所 需要 的 地 方 
Find (检索 ) 查找 程序 元 素 
Replace( 替换 ) 用 一 个 程序 元 素 奉 换 另 外 一 个 程序 元 系 
Renumber (重新 编码 ) 对 位 置 号 重新 排序 
Comment (注解 ) 隐 妃 /显示 注释 
Undo (复原 ) 撤销 上 一 步 操 作 


(1) 插入 空 日 行 (Insert ) 步 又 : 
1 ) 进入 编辑 界面 。 
2 ) 移动 光标 到 所 需要 插入 空白 行 的 位 置 〈 空 白 行 揪 在 光标 行 之 前 )。 
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3) 按 F5 键 ， 即 [EDCMD 】( 编 辑 )。 

4 ) 移动 光标 到 【Insert (插入 ) 项 ， 并 按 [【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 如 图 15-11 
所 示 s 

5 ) 界面 下 方 出 现 “How many line to insert? ”( 要 插入 几 行 ? )， 用 数字 键 输入 需 
要 插入 的 行 数 (例如 插入 2 行 )， 并 按 [【ENTER ]】( 回 车 ) 键 确认 ， 如 图 15-12 所 示 。 

















1 Icon Editor 
COLOr 
B IO Status 
1:J @P[1] 100% FIN 
:7 epPr[2] 100% FINs rina 
en @P[3] 100% FINs Replace 
6 Renumber 
7 Comment 
8 Undo 


9 Remark 





19=|9 














1:J @P[1] 100% FINE :J @P[1] 100% FINE 
:J ep[2] 100% FINE : 
3:J @P[3] 100% FINE - 
[End] :J @P[2] 100% FINE 
:J @P[3] 100% FINE 


How many line to insert ? :2 
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(2 ) 删 际 指 令 行 ( Delete ) 步 又: 

1 ) 进入 编辑 界面 。 

2 ) 移动 光标 到 所 要 删除 的 指令 行 号 处 。 

3) 按 F5 键 , 即 【EDCMD 】( 编 辑 )。 

4 ) 移动 光标 到 【Delete ]( 删除 ) 项 ， 并 按 [ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 如 网 15-13 
所 示 。 

5 ) 界面 下 方 出 现 “Delete line (S) ? ”( 确 定 删 除 行 吗 ? )， 移 动 光 标 ， 选 中 需要 删 
除 的 行 ( 可 以 是 单行 或 是 连续 的 儿 行 )。 
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Busy | Se Bo Fa 
一 
Kun 上 


6 ) 按 F4 键 , 即 【YES 】( 是 )， 即 可 删除 所 选 行 ， 如 图 15-14 所 示 。 

















上 Icon Editor 


OEGE 


2 Delete B IO Status 


100% 开工 NI 和 


J @P[1] 100% FINE 


4 Find 

5 Replace 
100% FINs Renumber 
100% FIN7 comment 


8 Undo 


J @P[2] 100% FINE 
J @P[3] 100% FINE 


- 
- 
- 

- 
. 
- 
. 
- 
. 
本 


1 
2 
3 
4 
5 
d 


[End] 
9 Remark 


0 -- NEXT -—- Delete line(s) ? 
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(3) 复制 / 烙 贴 指令 ( Copy/Paste ) 

1 ) 复制 (Copy ) 步骤 : 

J 进入 编辑 界面 。 

@) 移动 光标 到 所 要 复制 的 行 呈 处。 

曙 按 F5 键 , 即 【EDCMD 】 (编辑 )。 

册 移动 光标 到 【 Copy/Cut 】 复制 ) 项 , 并 按 [ ENTER 】 回 车 ) 键 确认 , 如 图 15-15 
所 示 。 








i Icon Editor 
i Insert 2 Color 
2 Delete B IO Status 


1:J GP[1] 100% FINSE 


:7 epr2] 100% FINs sina 
3: 可 @P[3] 100% FEINs Replace 
[Endl] 6 Renumber 


7 Comment 


8 Undo 
9 Remark 


0 -= NEXT -- 





ss 


G) 按 F2 键 , 即 [ COPY]】( 复 制 ), 界面 下 方 出 现 “Move cursor to select range”( 移 
动 苑 标 选 择 沁 围 )， 如 图 15-16 所 示 。 

(0) 移动 光标 ， 选 中 需要 复制 的 行 ( 可 以 是 蛙 行 或 是 连续 的 儿 行 )， 如 图 15-17 所 示 。 

CO 再 按 F2 键 ， 即 【COPY 】( 复制 )， 确 定 所 复制 的 行 ， 如 图 15-18 所 示 。 
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Select lines 





Move cursor to select range 






































COPY CUT PASTE 
15=16 
ee | 10% a 
TEST1 1 加 TEST1 1 加 
1/4 2/4 
好 @P[1] 100% FINE 1:J @PI[1] 100% FINE 
:J 6P[2] 100% FINE :7 ep[2] 100% FINE 
3:J @P[3] 100% FINE 3:J @P[3] 100% FINE 
[End] [End] 
Move cursor to select range Select lines 
CoPY | cur | PASTE SELECT PASTE 
dmd 15-18 
2 ) 粘贴 (PASTE ) 步骤 : 
J 进入 编辑 界面 。 
@) 移动 光标 到 所 需要 粘贴 的 行 号 处 (插入 式 粘 贴 ， 不 需要 先 插 入 空白 行 )， 如 图 15-19 
MA 

















1 Icon Editor 
Eee 


IO Status 


1:J @PI[1] 


:J @P[2] 100% FIN’ pn 
3:J @P[3] 100% FINs Replace 
[End] 





ose 


@ 按 F5 键 ， 即 [EDCMD ]】 (编辑 )。 

(移动 光标 到 【 Copy/Cut 】( 复制 ) 项 ， 并 按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 。 

@ 按 F5 键 ， 即 [PASTE]】( 业 贴 )， 界 面 下 方 出 现 “Paste before this line? ”( 儿 
由 在 该 行 之 前 ? )， 如 图 15-20 所 示 。 
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oy 


pp 
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Select lines 


| SELECT | | PASTE | 


Paste before this line ? 







POSID |POSITION| CANCEL 





15-20 
(0) 选择 合适 的 精 贴 方式 进行 粘贴 ， 如 图 15-21 所 示 。 
粘贴 方式 : 

a. LOGIC ( 人 逻辑 ): 不 粘贴 位 置信 息 。 








b. POSID (位 置 号 码 ): 粘贴 位 置信 息 和 位置 号 。 
c POSITION (位 置 资 料 ): 烙 贴 位 置信 息 并 生成 新 的 位 置 号 。 








P[2] UF:4 UT:4 


J1 Al deg J4 36.972 deg 
J2 4.836 deg J5 -85.276 deg 
J3 1.955 deg J6 11.463 deg 


Position Detail 


1:J @P[1] 100% FINE 
2:J 100% FINE 
3:J @P[3] 100% FINE 
LOGIC POSID | PosITION | CANCEL > [End] 
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(4) 指令 的 插入 (INST ) 步骤 : 进入 编辑 界面 ,， 按 Fl 键 ， 即 【INST (指令 )， 如 
图 15-22 所 示 。 通 过 光标 选择 ， 然 后 按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 即 可 。 


Paste before this line ? 











astruction 3 
struction 2 
Instruction 1 1 offset 


KK PREG 


| 








1 Registers 
ITOR/MON. END 










h ng 
NOSE 


3 IF/SELECT 









iple control 







4 WAIT 







gram control 





5 JMP/LBL 







RO 


跳 转 /标签 指令 


ENDEOR 






ext Page 一 一 








人 


《项 目测 斌 © 


实 操 测试 : 创建 一 个 TEST1 程序 ， 添 加 三 个 运动 指令 ， 完 成 示 教 点 位 、 修 改 默 认 运 
动 指令 格式 、 修改 位 置 点 操 Es 
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项 目 16 FANUC 工业 机 器 人 程序 执行 


《项 目 描述 售 


本 项 目 主要 讲解 怎样 执行 FANUC 工 籽 机 器 人 程序 ,其 中 需 和 掌握 怎样 启动 、 中 断 和 恢 
复 LVV 人 得 请:。 

















一 


《项目 实施 
1、 程 序 的 启动 方式 ( 图 16-1)。 





NN: 
| 测 语 控件 | 





TP 启动 
TP 开关 LOCAL BWD : 道 序 单 步 


操作 面板 启动 


远 端 控制 启动 
图 16-1 
(1) TP 启动 方式 一 ”顺序 单 步 执行 ， 如 图 16-2 所 示 。 步 又 如 下 : 
1 ) 按 住 【DEADMAN 】。 
2 ) 把 TP 开关 旋 到 “ON”( 开 ) 状态 。 
3 ) 移动 光标 到 要 开始 执行 的 指令 行 处 (图 16-2a )。 
4 ) 按 【STEP]】( 单 步 ) 键 ， 确 认 【Step 】( 单 步 ) 指示 灯亮 (图 16-2b )。 








5 ) 按 住 [【 SHIFT ] 键 ， 每 按 一 下 【FEWD ]】 键 执行 一 行 指令 。 程 序 运行 完 ， 工 业 机 器 
人 停止 运动 。 

(2 ) TP 局 动 方式 二 ”顺序 连续 执行 ， 如 图 16-2 所 示 。 步 又 如 下 : 

1 ) 按 住 【DEADMAN 】。 
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2 ) 把 TP 开关 旋 到 “ON”( 开 ) 状态 。 

3 ) 移动 光标 到 要 开始 执行 的 指令 处 (图 16-2a )。 

4 ) 确认 【Step 】( 单 步 ) 指示 灯 不 亮 , 看 【Step 】( 单 步 ) 指示 灯亮 ， 按 【Step 】 单 
步 ) 键 ， 切 换 指 示 灯 的 状态 (图 16-2b )。 

5 ) 按 住 【SHIFT]】 键 ,再 按 一 下 【FWD 】 键 开始 执行 程序 。 程 序 运 行 完 ， 工业 机 器 
pS A 


【SHIFT】 键 















【Step】 键 
[FWD] 键 

















T2 ABORTED 
EE JGFRM 100 % 
276 
9) P[2] 100% FINE 年 
四 : 名 
el Pus7 bs | 属 二 二 
部 
5:J @P[5] 100% FINE - 则 L 恒 ， 
[End ] Ru Gun 油 wela 帮工 :0D 
a ) b ) 


16-2 
( 3) TP 启动 方式 三 “逆序 单 步 执 行 。 步 骤 如 下 : 

1 ) 按 住 【DEADMAN 】。 

2 ) 把 TP 开关 旋 到 “ON”( 开 ) 状态 。 

3 ) 移动 光标 到 要 开始 执行 的 指令 行 处 ， 如 几 16-3 所 示 。 


[rr rs rr» 
CO 加 


mpp | 
多 
四 二 下 四 















T2 _ABORTED 
JGFRM 100 % 
276 


100% FINE 











10=3 


4 ) 按 住 【SHIFT ] 键 ,每 按 一 下 【 BWD ] 键 执行 一 条 指令 。 程 序 运行 完 ， 工 业 机 器 
人 停止 运动 。 
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2. 中 断 程序 的 执行 

(1) 引起 程序 中 断 的 情 识 
1 ) 操作 人 员 停 正 程序 运行 。 
2 ) 程序 运行 中 过 到 报警 。 


1 
(2 ) 程序 的 中 断 状 态 关 型 








1 ) 强制 终止 : TP 界面 将 显示 程序 的 执行 状态 为 ABORTED (结束 ), 如 图 16-4 所 示 。 








2 ) 暂停 : 


TP 界面 将 显示 程序 的 执行 状态 为 PAUSED (和 暂停)， 如 图 16-5 所 示 。 








T2 
JGFYM 100 % 


























ma) Pl2] 12% CNT100 
3 PI23]l 12% CNT1OO0 
pple 0 
[End ] 
16-4 16-5 
(3 ) 人 为 中 断 程序 的 方法 
1 按 TP 上 的 急 停 按钮 
2 按 控 制 面 ”“ 上 的 急 停 按钮 
三 状 3 【DEADMAN】 开关 
5 态 4 ”外 部 紧急 停止 信号 输入 
> 5 ”系统 紧急 停止 IMSTP 信号 输入 
停 6 按 TP 上 的 【HOLD 】 键 
7 ”系统 暂停 HOLD 信 号 输入 
中 
1. 选择 ABORT (ALL) (程序 ”) 按 TP 上 的 【FCTN] 键 ， 
态 选择 【1 ABORT (ALL) 】 (程序 ) 
= :| 2， 系 统 终止 CSTOP 信号 输入 
上 上 





(4 ) 报警 引起 的 程序 中 断 ” 当 程序 运行 或 工业 机 器 人 操作 中 有 不 正确 的 地 方 时 会 产 
生 报警 ， 并 使 工业 机 器 人 停止 执行 任务 ， 以 确保 安全 。 








5 用 
只 能 也 


实时 的 报警 码 会 出 现在 TP 上 (TP 界面 








示 一 条 报警 码 )， 如 要 碍 看 报警 记录 ， 


需要 依次 操作 【MENU 】-【ALARM 异种 履历 ) - F3【 HIST 】( 履历 )， 显示 图 16-6 


所 未 寞 面 。 
【F4 CLEAR ]】( 删除 ): 清除 报警 代码 历史 记录 
【F5 DETAIL 】( 细 和 ): 庄 细 内 容 (同时 厂 按 【下 


信息 )。 


昭 作 
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([ SHIFT ] + [F4 CLEAR ])。 
5 HELP ] (说 明 ) 显示 报警 代码 的 详细 





各 
a 
9 3 
下 
A CN 







MANAAN 
并 


SS 





— 人均 人 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


LINE:O ABORTE 
JOINT 100 % 
17100 


jog 
jog 


CLEAR DETAIL 





“注意: 一 定 要 将 故障 消除 ， 按 【RESET ] 键 才 会 真正 消除 报警 。 有 时 ，TP 上 实时 显 
\ 示 的 报警 代码 并 不 是 真正 的 故障 原因 ， 这 时 通过 查看 报警 记录 才能 找到 引起 \ 
问题 的 报警 代码 。 : 
3. 恢复 程序 的 执行 
1 ) 按 急 保 按钮 使 工业 机 如 人 了 立即 集 止 ， 程 序 运行 中 汤 ， 报 警 出现 ， 伺服 系统 关闭。 
2 ) 按 【HOLD 】 键 ， 使 工业 机 器 人 运动 减速 停止 。 
报警 代码 : 
SRVO -=- 001 Operator panel E-stop (操作 面板 急 停 按钮 ) 
SRVO - 002 Teach Pendant E-stop( 示 教 器 急 停 按钮 ) 
3 ) 恢复 步 又 : 
QD 消除 急 停 原因 ， 例 如 修改 程序 。 
Go) 顺 时 针 旋 转 松 开 急 停 按钮 。 
号 按 TP 上 的 [RESET ]】( 复 位 ) 键 ， 消 除 报警 代码 ， 此 时 FAULT (故障 ) 指示 灯 灭 。 
4 ) 程序 执行 恢复 步骤 : 
J 消除 报警 , 依次 按键 操作 :[【 MENU 儿 某 单 ) -0 键 【L NEXT 外 下 一 个 ) -【STATUS j 
(状态 ) -FI【Type】 类 型 ) -【Exec-hist 】( 执行 历史 记录 )， 显 示 如 图 16-7 所 示 界 面 。 
界面 记录 程序 执行 的 历史 情况 ， 最 新 程序 执行 的 状态 将 显示 在 第 一 行 。 
人 @ 找 出 暂停 程序 当前 执行 的 行 号 ( 例 : 当前 在 顺序 执行 到 程序 第 5 行 的 过 程 中 被 暂 集 )。 
1/1 


Program name Line. Dirc. Stat. 
Aborted 





























1 


Press NEXT to display other task 





[上 TYPE ] NEXT ALL CLR CLEAR 
16=7 


Program name: 程序 名 称 Line: 行 Dirc.: 方向 Stat: 状态 
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(3) 进入 程序 编辑 界面 ， 如 图 16-8 所 示 。 
(4) 手动 执行 到 暂停 行 或 执行 顺序 的 上 一 行 。 
(6) 通过 启动 信号 继续 执行 程序 。 


JOINT 100 区 
D off 





12% CNT100 
12% CNT100 
12% CNT100 
12% CNT100 


DT 
DNAPVDM— 


12% CNT1O0 
12% CNT100 





~ vl fAN 
《项 目测 斌 © 
实 操 题 


(1) 工业 机 硕 人 局 动 程序 操作 。 
(2) 工业 机 各 人 中 断 程序 操作 。 
(3) 工业 机 各 人 恢复 程序 操作 。 


项 目 17 FANUC 工业 机 器 人 手动 |/ 〇 控制 


《页 目 描述 © 





本 项 目 主要 讲解 EFANUC 工业 机 器 人 手动 /0 控制 , 需 掌握 信号 的 分 类 、 信 和 号 的 控制 
及 系统 信号 的 知识 。 


《项 目 实 施 S 
1/O (输入 /输出 信号 ) 是 工业 机 器 人 与 来 端 执行 器 、 外 部 装置 等 系统 的 外 转 设 备 进 生 
通信 的 电信 号 。 分 为 通用 1/O 信号 和 专用 /0 信号 ， 
1， 信 号 的 分 类 及 1/O 模块 的 构成 
(1 ) 通用 IO 信和 号 

















数字 输入 /输出 ”DIli ]/ DO ] 512972012 
群 组 输入 /输出 ”GI[i] / GO[i] 0 一 32767 
模拟 输入 /输出 ”AI[li] / AO[i] 0~16383 
(2 ) 专用 1/O 信和 号 

外 围 设备 ”UI[i] / UOIi] 18/20 
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CA 





操作 面板 输入 /输出 ”SI[li] / SO[i] 15/15 








工业 机 秦 人 输入 /输出 ”RIli]/ RO[i] 8/8 

数字 IL/O、 群 组 I/O、 模 拟 W/O、 外 围 设备 I/O， 可 以 将 物理 号 码 分 配给 逻辑 号 码 ( 进 
行 再 定义 )。 

工业 机 器 人 WO、 操 作 面 板 WO， 其 物理 号 人 码 被 固定 为 逻辑 号 码 ， 因 而 不 能 进行 再 
定义 。 


(3 ) 1/O 模块 的 构成 ”1/O 模块 由 如 下 硬件 构成 : 

1 ) 机 架 ( RACK ): 构成 W/O 模块 的 硬件 的 种 类 。 

Q@ 0= 处 理 1/O 印 制 电路 板 。 

@ 1 一 16=I/O 单元 MODEL A/B。 

2 ) 插 档 ( SLOT ): 构成 机 染 的 IO 模块 部 件 的 号 人 码 。 

Q@ 使 用 处 理 WO 印 制 电路 板 的 情况 下 ， 按 所 连接 的 印 制 电 路 板 顺 序 分 别 为 插 档 1、 


@ 使 用 LO 单元 MODEL A/B 的 情况 下 ， 则 用 来 识别 所 连接 模块 的 号 人 码 。 
2. 信号 的 控制 
_ 《17) 配置 配置 是 建立 工业 机 融和 人 的 软件 半 口 与 通信 设备 同 由 关系 。 
4 注意 : 操作 面板 输入 /输出 SIi] /SOE ] 和 工业 机 器 人 输入 /输出 RII]/ ROE ] 为 硬 
接线 连接 ， 不 需要 配置 。 
加 ogee 
1 ) 依 次 按键 操作 :[ MENU 外 荣 单 ) 一 [IO 信和 导 ) 一 F1[ Type (类 型 ) 一 [ Digital]】 
(数字 )， 显 示 如 图 17-1 所 示 。 
2) 按 F2[【 CONFIG ] (定义 ) 键 ， 进 入 图 17-2 所 示 界 面 。 
3 ) 按 F3[【IN/OUT]】( 输 入 /输出 ) 键 ,可 在 输入 /输出 则 切换 。 
4 ) 按 F4[【DELETE ]】( 清除 ) 键 ， 删 除 光 标 所 在 项 的 分 配 。 
5 ) 按 F5【 HELP]】( 帮助) 键 。 


6 ) 按 F2[【 MONITOR (状态 一 金 ) 键 ， 返 回 图 17-1 所 示 界 面 。 






































/DO dita /AD 
D1 1 录 
D1 2 1 DII 8] 
D| 3 2 DII 14 ] 0 1 
D1 4 < | 一 16] 0 0 
Dl 5 4 DII —- 24] 1 1 
D1 B 5 | Nl (a 1 ] 
D1 下 | 40] 1 1 
D| 8 ra | 42] 0 1 
D1 9 8 DII 47] 0 
D1 0 9 DII 48] 0 1 
Sorted by port number. 
NFIG 1NZOUT ON [TYPE J] MONLTOR LNAOUT DELETE HELP 
| F1 F2 F3 F4 F5 N 
| 
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图 17-2 中 ， 人 参数 说 明 如 下 : 

IDRANGE(〈 苞 围 ) 软件 端口 的 范围 。 

Q@RACK: LI/O 通信 设备 种 类 ，0 = Process 1/O board, 1~16 = 1/O Model A/B， 
48=CRM15/CRM16。 

G) SLOT: IZO 模块 的 数量 , 使 用 Process 1/O 板 时 , 按 与 主板 的 连接 顺序 定义 SLOT 
号 ; 使 用 MO Model A/B 时 ，SLOT 号 由 每 个 单元 所 连接 的 模 英 顺序 确定 ; 使 用 
CRMI57CRMI6 了 时，SLOT 为 1 

由 START: 开始 点 ， 对 应 于 软件 端口 的 LO 设备 起 始 信和 号 位 。 

(6) STAT.: 状 态 ,ACTIVE 为 激活 ;UNASG 为 未 分 配 ;PEND 为 需要 重启 生效 ;Invalid 
J 

(2 ) 强制 输出 ”给 外 部 设备 手动 强制 输出 信号。 

言 辟 强制 输出 步骤 〈 以 数字 输出 为 例 ): 

1] ) 依 次 按键 操作 :【 MENU 】 菜单 ) 一 [IO 信号 ) 一 F1[ Type 】( 类 型 ) 一 [ Digital】 
(数字 )。 

2) 按 F3【IN/OUT]( 输 入 /输出 ) 键 ， 选 择 输出 界面 ， 如 图 17-3 所 示 。 

3 ) 移动 光标 到 要 强制 输出 信号 的 STATUS (状态 ) 处 。 

4) 按 F4【[ON 儿 开 ) 键 ,强制 输出 ; 按 Fb【OFF (天 ) 键 , 强制 天 闭 , 界面 如 图 17-4 
所 示 。 











i 
I EE EN 
LL 


ita 
全 
1 
之 
| 
4 
号 
局 
日 
入 
0 


[ TYPE ] CONFISG INAOQOUT ON 


[ TYPE ] CONFIS TNAQUT DN 


F3 Fd 





WS 


(3 ) 仿真 输入 ”仿真 输入 功能 可 以 在 不 和 外 部 设备 通信 的 情况 下 ,内 部 改变 信号 的 状 
态 。 这 一 功能 可 以 在 外 部 设备 没有 连接 好 的 情 训 下 ， 检 测 信号 语 何 。 

言 写 仿 真 输入 步 又 ( 以 数字 输入 为 例 ): 

1 ) 依次 按键 操作 :【 MENU ] 儿 菜单 )-[【 IO 儿 信 号)-F1l[【 Type ]( 类 型 ) -【Digital 】 
(数字 )。 

2 ) 通过 F3 【IN/OUT (输入 /输出 ) 键 选择 输入 界面 ， 如 图 17-5 所 示 。 

3 ) 移动 旗 标 至 要 仿 具 信和 号 的 SIM ( 念 上 ) 项 处 。 
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4) 按 F4【SIMULATE (仿真 ) 键 ， 进 行 仿真 输入 ; 按 F5[【 UNSIM 解除 ) 键 ， 
可 取消 仿真 输入 ， 如 图 17-6 所 示 。 

5 ) 把 光标 移 到 STATUS (状态 ) 项 ， 可 按 F4【ON 】( 开 ) 键 和 F5[【 OFF]】( 关 ) 
键 切换 信号 状态 。 


口上 口 口 口 口 口 口 口 口 口 
口 口 口 口 口 口 口 口 口 口 辕 


[ TYPE ] GONFIS MOUT ON [ TYPE ] CONFIS TNAQOUT SIMULATE UNSI 


F3 F4 





17=5 17~6 


3， 系统 信号 

(1 ) 系统 输入 /输出 信号 (UOP ) ”系统 信号 是 工业 机 各 人 友 送 给 和 接收 目 远 病 控 制 
恬 或 周边 设备 的 信和 号， 可 以 实现 以 下 功能 

1 ) 选择 程序 。 

2 ) 开始 和 停止 程序 。 

3 ) 从 报警 状态 中 恢复 系统 。 

4 ) 其 他 。 

(2 ) 系统 输入 信号 (ULI ) 

UI[1] IMSTP: 紧急 停机 信号 (正常 状 态 : ON )。 

UI[2] ”Hold: 暂停 信号 (正常 状态 : ON )。 

















| 

] 
UI[3] SFSPD: 安全 速度 信号 (正常 状态 : ON )。 
UI[4] Cycle Stop: 周期 停止 信和 号。 
UI[5] Fault reset: 报警 复位 信和 号 。 
UI[6] Start: 局 动 信号 (信和 号 下 降 沿 有 效 )。 
UI[7] Home: 回 HOME 信和 号 (需要 设置 宏 程序 )。 
UI[8] ”Enable: 使 能 信号。 


UI[9-16] RSR1~RSR8: 工业 机 器 人 服务 请 求 信号 。 
UI[9-16] PNS1~PNS8: 程序 号 选择 信和 号。 
UI[17|] PNSTROBE: PN 滤波 信号。 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
UI[18] PROD_START : 目 动 操作 开始 (生产 开始 ) 信号 (信号 下 降 癌 有 效 )。 
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(3 ) 系统 输出 信号 (UO) 





UO[1] CMDENBL: 命令 使 能 信号 输出 。 
UO[2] SYSRDY: 系统 准备 完毕 输出 。 
UO[3] PROGRUN: 程序 执行 状态 输出 。 
UO[4] PAUSED: 程序 暂停 状态 输出 。 
UO[5] HELD: 暂 仿 输出。 

UO[6] FAULT: 错误 输出 。 

UO[7] ATPERCH: 工业 机 器 人 就 位 输出 。 
UO[8] TPENBL: 示 教 占 使 能 输出 。 
UOI9] 

UO[10] BUSY: 处 理 器 忙 输出 。 





让 FANUC 工业 机 器 人 执行 程序 Qk 


BATALM: 电池 报警 输出 〈 控制 柜 电池 电量 不 足 ， 输 出 为 ON )。 


UO[11-18] ACK1~ACK8: 证 实 信 号 ， 当 RSR 输入 信号 被 接收 时 ， 能 输出 一 个 相 


应 的 脉冲 信和 号 。 





UO[11-18] SNO1~SNO8: 该 信号 组 以 8 位 二 进 制 码 表示 相应 的 当前 选中 的 PNS 程 


ee 
UO[19] SNACK: 信号 数 确认 输出 。 
UO[20] Reserved:， 预 留 信和 号。 





扫 一 扫 看 视频 


1， 填 空 题 
(1) IIO (输入 /输出 信号 ) 是 
行 通信 的 电信 号 。 分 为 和 








以 下 功能 : 
2. 实 操 题 


练习 FANUC 工业 机 器 人 1/O 仿真 设置 。 
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扫 一 扫 看 视频 


AS 
全 
SS vA 


的 外 围 设备 进 


O 





(2 ) 系统 信号 是 工业 机 釉 人 发送 给 和 接收 目 远 冰 控 制 硕 或 周边 设备 的 信号 , 可 以 实现 


、 其 他 。 
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项 目 18 FANUC 工业 机 器 人 基准 点 设置 与 厌 设 置 


FN 


《 顺 目 描述 © 
本 项 日 主要 讲解 工业 机 右 人 基准 点 与 宏 的 相关 知识 ,掌握 FANUC 工业 机 器 人 基准 点 
与 宏 设 置 的 方法 。 
《项 目 实施 S 
1. 基准 点 ( Ref Position ) 
基准 点 是 一 个 基准 位 置 ， 工 业 机 器 人 在 这 一 位 置 时 通常 是 远离 工件 和 周边 的 机 器 。 当 
工业 机 器 人 在 基准 点 时 ， 会 发 出 信号 给 其 他 远 端 控制 设备 (如 PLC )， 远 端 控 制 设 备 根据 
此 信和 号 可 以 判断 工业 机 器 人 是 否 在 规定 位 置 。 
FANUC 工业 机 器 人 最 多 可 以 设置 三 个 基准 点 : Ref Position1、Ref Position2、Ref 


Poaition3., 























: 注 : 当 工业 机 器 人 在 RefPosition1 位 置 时 ,系统 指 定 的 UO[7] (AT PERCH ) 将 发 1 
”信号 给 外 部 设备 ， 但 到 达 其 他 基准 点 位 置 的 输出 信号 需要 定义 。 当 工业 机 器 人 
在 基准 点 位 置 时 ， 相 应 的 民 ef Position1、Ref Position2、RefPosition3 可 以 用 DO : 
或 RO 给 让 部 设备 发 信 。 | 
设置 基准 点 的 步骤 如 下 : 
1 ) 依次 按键 操作 【MENU ]( 采 蛙 ) -~-【SETUP (设置 ) -FI【Type】( 类 型 ) - 
【 Ref Position 】( 基准 点 )， 显 示 图 18-1 所 示 界 面 。 
2) 按 F3 键 ,， 即 【DETAILL 】( 细 和 )， 显 示 详 细 界 面 ， 如 图 18-2 所 示 。 











1/10 Ref.Position Number: 1 
No. Enb/Dsbl @Pos Comment 1 Comment: 由 炎炎 炎炎 淡淡 火 火 火 火 火 火 火 火 火 火 火 四 
1 FALSE [ ] 2 Enable/Disable: DISABLE 
2 DISABLE FALSE [ ] 3 Is a valid HOME : FALSE 
3 DISABLE FALSE [ ] 4 Signal definition: DO I 0] 
4 DISABLE FALSE [ ] 5 Ul: 0.000 +/- 0.000 
5 DISABLE FALSE I ] 6 J2: 0.000 +/- 0.000 
6 DISABLE FALSE I[ ] EE 0.000 +/- 0.000 
7 DISABLE FALSE [ ] 8 J4: 0.000 +/-— 0.000 
8 DISABLE FALSE [ ] 9 SD: 0.000 +/— 0.000 
9 DISABLE FALSE I ] 10 J6: 0.000 +/-— 0.000 
10 DISABLE FALSE [ ] 
18="1 18=2 


3 ) 输入 注释 : 
中 将 光标 置 于 注释 行 ， 按 回 车 出 现 图 18-3 所 示 界 面 。 
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Reference Position 
Ref.Position Number: 
Comment: [图 
Enable/Disable: 
Is a valid HOME : 
Signal definition.: 

0 . 


Alpha input 1 


OAIOOOPODP 


Upper Case 


\D 


Lower Case 
10 : 8 Punctuation 


Old Value: Options 








到 18-3 

@) 移动 光标 ， 选 择 以 何 种 方式 输入 注释 。 

@ 按 相应 的 F1~F5 键 输入 注释 。 

由 输入 完毕 ， 按 回 千 键 退 出 。 

4 ) 将 光标 移 至 第 3 项， 设置 是 否 为 有 效 HOME 位 置 ( 基准 位 置 确 认 )。 

5 ) 将 光标 移 至 第 4 项 信号 定义 : 指定 当 工 业 机 器 人 到 达 该 基准 点 时 ， 发 出 信号 的 端口 。 

(DD 当 光 标 移 到 图 18-4 所 示人 位置， 可 以 通过 F4 键 或 F5 键 在 DO (数字 输出 ) 和 RO 
(工业 机 器 人 输出 ) 间 切 换 端 口交 型。 

@ 当 光 标 移 到 图 18-5 所 示人 位置， 可 以 通过 TP 上 的 数字 键 输入 端口 号 ， 端 口号 为 0 时 
J 




















Reference Position 4/13 Reference Position 4/13 
Ref.Position Number: 1 Ref.Position Number: 1 
1 Comment: [x 炎 炎炎 火炎 火炎 火炎 火炎 火炎 火光 炎 ] 1 Coment: [炎炎 火炎 火 火炎 火炎 火炎 炎炎 火炎 炎炎] 
2 Enable/Disable: DISABLE 2 Enable/Disable: DISABLE 
3 Is a valid HOME : FALSE 3 Is a valid HOME : FALSE 
4 Signal definition: po hl 0] 4 Signal definition: DO [WD 
5 a 0.000 +/- 0.000 5 并 让- 0.000 +/- 0.000 
6 J 之 2 0.000 +/- 0.000 6 J2 0.000 +/- 0.000 
国 习 民 二 0.000 +/- 0.000 | J3 0.000 +/- 0.000 
8 J4 0.000 +/- 0.000 8 J4 0.000 +/- 0.000 
9 J 0.000 +/- 0.000 9 JD 0.000 +/- 0.000 
10 J6: 0.000 +/- 0.000 10 J6 0.000 +/- 0.000 
[ TYPE ] DO RO [ TYPE ] | | | RECORD | 
18=4 sa 


6 ) 示 教 基准 点 位 置 。 

方法 一 ( 示 教 法 ): 把 光标 移 到 JI 一 J9 轴 的 设置 项 ， 按 【 SHIFT 】+F5 键 [ 即 
【 RECORD 】 记录 位 置 ) ] ， 工 业 机 器 人 的 当前 位 置 被 作为 基准 点 记录 下 来 。 

方法 二 (直接 输入 法 ): 把 光标 移 到 J 岂 一 J9 轴 的 设置 项 ， 直 接 输 入 基准 点 的 关节 坐标 
数据 。 
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图 18-6 石 栏 数据 为 允许 的 误差 范围 ， 一 般 不 为 0。 


REF POSN 
1/10 
No. Enb/Dsbl Q@Pos Comment 
1 FALSE I 
2 DISABLE EFALSE [ ] 
3 DISABLE EFALSE [ ] 
4 DISABLE EFALSE [ ] 
5 DISABLE FALSE [ ] 
6 DISABLE EFALSE [ ] 
7 DISABLE EFALSE [ ] 
8 DISABLE EFALSE [ ] 
9 DISABLE EFALSE [ ] 
10 DISABLE FALSE [ ] 
DD TPE |] DETAIL ENABLE DISABLE 


7 ) 基准 点 指定 后 按 【 PREV 】( 前 一 页 ) 键 运 回 图 18-6 所 示 界 面 。 





8 ) 为 使 基准 点 有 效 / 失 效 ， 把 光标 移 至 ENABLE/DISABLE ( 有效/ 无 效 )， 然 后 按 相 
应 的 功能 键 (F4 或 F5 )。 
9 ) 石 基 准点 有 效 ， 当 系统 检测 到 工业 机 器 人 在 基准 点 位 置 ， 则 相应 的 @Pos 项 变 关 


UR 有 


10 ) 符 在 步骤 5 ) 中 定义 过 信号 端口 ， 则 当 系 统 检测 到 工业 机 需 人 在 基 谁 点 位 置 时 ， 
相应 的 信号 置 ON。 人 


[i UDP Dut 





(a 
i 
Pm 


Sorted b 


一 
心 ) 
一 
On 


| 
— 
5 
ml 
| 
| 
之 
本 
Cr 
三 
i 
Le 
一 
三 | 





port mumber 


100 和 % 
STATUS 172D0 
[Emd enabled 
BN [Svstem ready 
[Pry running 
[Pry paused 
[hotion held 


[at perch 

BN [TP enabled 
[Batt alarm 
[Busy 


ed sd si ea 站 尼 二 二 秆 全 5、 条 < 站 全 二- 所 2 < 庆 





2 DN OFF > 
F2 ra | F4 rs | N 





2. 宏 (MACRO) 








18=7 


AU 和 一 并 执行 的 指令 。 





作为 程序 中 的 指令 


执行 ， 可 


行 ; 通过 DI、RI、UI 信和 号 执行 。 
(1 ) 设置 安 指 令 “ 安 指 令 可 以 用 下 列 设 备 定 义 : 
[MANUAL FCTN ] 菜单 。 


1) MF[1]~ MFI[99]: 
2 ) UK[1]~UKI[7] 
3 SUL 





通过 TP 上 的 手动 操作 界面 执行 ; 通过 TP 上 的 用 户 键 执 


|: 用 户 键 1 一 7。 
7]， 用 户 刍 1~7+【 SHIFT ] 键 。 
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4 ) DI[1]~DI[9]: 数字 输入 。 

5 ) RI[1]~~RI[8]: 工业 机 器 人 输入 。 

宏 程序 的 创建 和 普通 程序 一 样 。 

设置 宏 的 步骤 : 

1 ) 按 [【MENU ]】( 荣 单 ) 键 ， 选 择 【SETUP 】( 设 定 )。 

2 ) 按 Fl[【 Typej】( 类 型 ) 键 ， 选 择 【Macro 】( 安 指令 )， 出 现 图 18-8 所 示 界 面 。 


Macro Command 


|nstruction name Program Aszign 
Dpen EE 
[Close hand 1 
[Relax hand 1 
[Open hand 2 
[Close hand 2 
[Relax hand 之 
[PNSDD013 
[RSRDDzz 


| ser ese- 
1 一 二 TITITTITT 


a 于 


1 I 
之 
上 E 
4 
Ss 
B 
9 
a [ 


DO 


六 


[ TYPE ] CLEAR 





四 
回 


加 6-=B 


3 ) 移动 光标 到 【Instruction name 】( 宏 指 令 名 )， 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 ， 显 示 
图 18-9 所 示 界 面 。 

4 ) 移动 光标 选择 输入 类 型 , 用 F1~F5 键 输入 字符 , 为 宏 指令 命名 , 如 图 18-9 所 示 。 

5 ) 移动 光标 到 【 Program 】( 程序 )， 按 F4【CHOICE 】( 选择 ) 键 ， 显 示 图 18-10 
所 示 界 面 。 


2 UppEer Case 
3 Lower ase 
ptions 


Instruction name 
[Close hand 2 
[Faelax hand 2 
[PNSO01S 


lInstruction name Proygram Assi 
5 [Close hand 2 ] MF [ 

Relax hand 2 MF [ 

PNSDD13 


] [ 
] [ 
] [ 
RSRDD22 ] [ 
] [ 
] [ 


站 
2 
] 了 
TEST2 ]UKR[ 0O 
RSRODa2 ]DI[ 22 

l= = . 


] 
] 
] 
] 
] 
] 


[RSRDD2z 
[ 国 


OPEN CLOSE START 





8=10 





6 ) 选择 需要 的 程序 ， 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 确 认 。 

7 ) 移动 光标 到 【Assign 】( 定义) 的“--” 处 , 按 F4[【 CHOICE 】( 选 择 ) 键 ， 显 示 
图 18-11 所 示 界 面 ， 选 择 执行 方式 。 

8 ) 选择 好 执行 方式 后 ， 移 动 光标 到 【 Assign 】( 定义 ) 的 “[ ]” 处 ， 用 数字 键 输入 
对 应 的 设备 号 ， 如 图 18-12 所 示 。 

9 ) 设置 完毕 ， 按 照 所 选择 的 方式 执行 宏 指令 。 
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人 ) 2 
ITTO| 
2 






Cy 
® 
Me 
» 
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| 
Close hand 
Relax hand 2 
PNSDD123 
RSROD22 





[ 
[ 
[ 
[ 
[ 
[ 


[ TYPE ] CLEAR 









nzstruction name 


a 一 一 一 一 一 一 


| 








18-11 
(2 ) 执行 宏 指 令 
1 ) 方法 一 ，MFI[1] 一 MEFU[99]: 按 【[MENU ]】( 某 单 ) =-【MANUALEFCTNS 】( 手 
动 操 作 功 能 ), 出 现 图 18-13 所 示 界 面 。 选 中 要 执行 的 安 程序 , 按 | SHIFT ]+ F3UEXEC |】 


键 局 动 。 


2 ) 万 法 二 ，UKI[1]~UK[7]: 如 图 18-14 所 示 ， 按 相应 的 用 户 键 即 可 局 动 (一 般 情 疯 
下 ，UK 都 是 在 出 三 前 被 定义 的 ， 具体 功 能 见 键 幅 上 的 标识 )。 


3 ) 方法 三 ，SU[1]~~SU[7]: 如 图 18-14 所 示 ， 按 【SHIFT 】 + 相应 的 用 户 键 1 一 7 即 


可 局 动 。 


4) 方法 四 ，DI[1]~DII9]: 


ANUAL Macros 





|Instruction 


Dpen hand 1 
Close hand 1 
Relax hand 1 
Dpen hand 2 
Close hand 2 
Relax hand 2 


CT -上 户 CT 一 


SBt program to MF in macro screen 


[ TYPE |] 


SY 


F1 | Fa 





冬 





= AA 
Tm 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
t 
车 


一 DO 
已 


1 7B 


ASS1 GN 
只 号 号 
AS3|6N 
AS316N 
AS3| GN 
只 SS CN 


F4 | F5 | | 


| Digital 
洛 


输入 DI 信号 后 动 ， 如 图 18-15 所 示 。 


JOlNT 100 % 


mumber 


| NAOUT 





se 
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Macro Command 
Instruction name 
[Close hand 1 
[Relax hand 1 


[Close hand 2 
[Relax hand 2 


SR0022 


‘ONOMNLVND 


[ TYPE ] CLEAR 


"| 








JOINT 100 % 
9/150 
Program Assign 


一 一 一 


1 中 D 〇 DC 于 于 圣 对 对 
1 己 一 天 节 节 地 击 击 
MY 


[ 
[ 
[ 
[ 
[ 
[ 
[ 
[ 
[ 





UK[1] 或 U0[1] 
UK[2] 或 $U[2] 


UKG] 或 30D] 
UK[4] 或 SU[4] 


UK[5] 或 SU[5] 
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NOOONDN— OO OND 
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5 ) 方法 五 ，RI[1]~~RI[8]: 输入 RI 信号 启动 ， 如 图 18-16 所 示 。 
6 ) 方法 六 ， 程 序 : pe en 执行 。 


寻 刁 导 避 性 履 DD 国 
ne 


Sorted by port mumper . 
TBE | NA OUT ON 





18-16 扫 一 扫 看 视频 


《项 目测 斌 SD 





简 述 FANUC 工业 机 器 人 基准 点 的 定义 。 
2. 实 操 题 
创建 一 个 宏 程序 ， 使 用 DI 输入 信和 号 局 动 。 





项 目 19 FANUC 工业 机 器 人 目 动 运行 


hy ES 
《项目 描述 @ 


本 项 目 主 要 讲解 工业 机 融 人 目 动 运行 的 相 天 知识 , 筝 握 FANUC 工业 机 器 人 目 动 运行 
方式 RSR 和 PSN 的 设置 。 
自动 运行 是 指 外 部 设备 通过 信号 或 信号 组 的 输入 /输出 来 选择 与 执行 程序 。 和 常用 的 自 
动 运行 方式 有 RSR 和 PNS。 
涉及 的 信 与 : UI UO 
UI [9]~UIl16] UO[11]~UOI[18] 
UI [9]~UIl18] UO[11]~UOI[19] 
(1 ) 目 动 运行 的 执行 条 件 
TP On 
2 ) 非 单 步 执 行 状 态 。 
3 ) 模式 开关 旋 到 AUTO 档 。 
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4 ) 自动 模式 为 REMOTE ( 外 部 控制 )。 

5 ) ENABLE UI SIGNAL (UI 信和 号 有 效 ) 为 TURE (有 效 )。 

第 4)、5 ) 项 条 件 的 设置 步骤 : 依次 单 击 【MENU ]】( 亲 单 ) -0【NEXTIT (下 一 个 ) 
-6 【system ]( 系统 设 定 ) -Fl1[【 Type ]( 类 型 ) - 【config 】( 主 要 的 设 定 ), 将 ENABLE 
UISIGNAL 〈UI 信 号 有 效 ) 设 为 TURE, 将 【Remote/Local SETUP 】 设 定 控制 方式 ) 
设 为 Remote。 

Q@ UI[1]~UI[3] 为 ON。 

@ UI[8]*ENBL 为 ON。 

(3) 系统 变量 $RMT_MASTER 为 0( 上 默认 值 是 0 )。 设 置 步 又 : 依次 单 击 LMENU (及 
单 )-0[NEXT 】( 下 一 个 )-6[【 system 】( 系统 设 定 ) -FlL【Type ]( 类 型 ) -【 Variables ]】 
(系统 参数 ) - _ S$RMT_MASTER。 








N 


“注意 : 系统 变量 $RMT_MASTER 定义 下 列 远 端 设备 。 
: 0: 外 围 设备 。 
1: 显示 器 /键盘 。 
2 \ 
oy 3: 无 外 国 设备 
(2 ) 自动 运行 方式 RSR 通过 工业 机 器 人 需求 信号 ( RSR1~RSR8 ) 选择 和 开始 程序 。 
1 ) 特点 : 
由 当 一 个 程序 正在 执行 或 中 断 时 ,被 选择 的 程序 处 于 等 待 状态 ,一 旦 原先 的 程序 停止 ， 
束 开 始 运 行 补 选择 的 程序 。 
Q 只 能 选择 8 个 程序 。 
2 ) 自动 运行 方式 RSR 的 程序 命名 要 求 : 
QD 程序 名 必须 为 7 位 。 
@ 由 RSR + 4 位 程序 号 组 成 。 
(3) 程序 号 = RSR 记录 号 + 基数 (不 足以 零 补 齐 )。 
例 : 程序 名 RSR0112， 如 图 19-1 所 示 。 














TEST LINE DO ABORTED 
EE JOINT % 





RSR Setup 

1 RSR1 program number [ENABLE 1] 
2 RSRz program number [ENABLE ] 
3 RSRS program number [ENABLE ] 
4 RSR4 program number [ENABLE ] 
5 RSRS program number [Cb 

BE RSRE program nymber [DI 

7 RSRY program number [Dl SABLE] 
日 RSRS program number [DI 

9 Base number 


DO 








| 
一 
站 
站 1 





72 






第 6 章 让 FANUC 工业 机 器 人 执行 程序 3 


AAA 


3 ) RSR 设置 步 又: 
中 依次 按键 操作 :【MENU 】( 及 单 ) -【SETUP 】( 设置) -FI1【Type】( 类 型 ) - 
【RSR/ZPNS 】 或 【Prog Select 】( 选择 程序 )， 如 图 19-2 所 示 。 


1 Frogram select mode : 





书 按 F3[【DETAIL]( 细 市 ) 键 ， 进 入 RSR 设置 界面 ， 如 图 19-3 所 示 。 

(3) 光标 移 到 记录 号 处 ,对 相应 的 RSR 输入 记录 号 ,并 将 DISABLKF 无 效 ) 改 ENABLE 
(有 效 )。 

由 光标 移 到 基数 处 ， 输 入 基数 (可 以 为 0 )。 


Setup 

program number 
program number 
program number 


program number 
program number 
program number 
program number 
program number 
number 





例 : 创建 程序 名 为 RSR0121 的 程序 。 

依次 按键 操作 :【 MENU 】( 菜 单 )-【1/O] (信号) -FI【Type】( 类 型 ) - 
【 UOP 】' 控制 信号 )， 通 过 F3【IN/OUT ] (输入 /输出 ) 键 ， 选择 输入 界面 ， 如 图 19-4 
所 示 。 

@) 系统 信号 UI[10] 置 ON，UI[10] 对 应 RSR2，RSR2 的 记录 号 为 21， 基 数 为 100， 
如 图 19-5 所 示 。 

(3) 按照 RSR 程序 命名 要 求 ， 选 择 的 程序 为 RSR0121。 
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SS 
SS》 < 


-名 


TESTI 


IOAUOPEAWANAAAAAAAANANOINT IO 
# STATUS 18/18 


UI[ 9] 
UI[ 10] 
UI[ 11] 
UI[ 12] 
UI[ 13] 
UI[ 14] 
UI[ 15] 
UI[ 16] 
UI[ 17] 
UI[ 18] 


[TYPE ] CONFIG IN/OUT 





1 ) 特点 : 
由 当 一 个 程序 被 中 断 或 执行 时 ， 这 些 信 号 被 忽略 。 
@) 自动 开始 操作 信号 (PROD_START ): 从 第 一 行 开始 执行 被 选中 的 程序 ， 当 一 个 
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TESTI LINE0 AUTO ABORTED 


Prog\Select\\(\ ( .uuuYJOINTUOO0\% 

LINE0 AUTO ABORTED Wo 
RSR Setup 

1 RSR1 program number [ENABLE\][ oO] 

2 RSR2 program number [ENABLE ] [ 21] 

3 RSR3 program number [ENABLE ][ 0] 

4 RSR4 program number [ENABLE ][ 0] 

3 RSRS program number [DISABLE]{[ 0] 

6 RSR6 program number [DISABLE]{[ oO] 

7RSR7 program number [DISABLE] [ 0] 

8 RSR8 program number [DISABLE]{[ 0] 

9 Job prefix [RSR 

10 Base number [ 100] 

11 Acknowledge function [FALSE] 

12 Acknowledge pulse width(msec) [\400] 

【 TYPE 】 


OFF [RSRI/PNS1 
ON [RSR2/PNS2 
OFF [RSR3/PNS3 
OFF [RSR4/PNS4 
OFF [RSRS/PNSS 
OFF [RSR6O/PNSOG 
OFF [RSR7/PNS7 
OFF [RSR8/PNSS 
OFF [PNS strobe |] 
\OFF\ [Prod start | 











19-4 19=5 


Whether to enable or disable RSR 
$RSR 1 Enable 


$RSR 2 Enable Base number 
$RSR 3 Enable $SHELL,_CFG$JOB_BASE 100 
$RSR 4 Enable 
RSR registration RSR 
number program number RSR program 
RSR 1 RSR1 12 
RSR 2 on > RSR 2 21 cc 一 > 0121 > RSR0121 
RSR 3 RSR3 33 
RSR 4 RSR4 48 


4) RSR 时 序 图 ， 如 图 19-6 所 示 。 
( 3) 目 动 运行 方式 PNS 程序 号 但 根据 信号 PNS1~PNS8 和 PNSTROBE 选择 一 

















程序 被 中 断 或 执行 时 ， 这 个 信号 不 被 接收 。 
最 多 可 以 选择 255 个 程序 。 
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CMDENBL(O) 


( 般 控 条 件 成 立 ) 
RSR1(T) I 
1 32ms 之 内 
ACK1(O) 


一 | 一 一 一 -一 (脉冲 宽 通 过 参数 设 定 ) 
| 
| 
(在 上 天 渍 启动 程序 ) 


二 有 二季 35ms 之 


PROGRUN(O) | 


(即使 在 RSR 输 入 和 ACK 输 出 中 ， 也 可 接受 其 他 RSR) 


RSR20) ES | SR 
ACK2(O) 下 和 
19-6 
2 ) 自动 运行 方式 PNS 的 程序 命名 要 求 ( 图 19-7 ): 
中 程序 名 必须 为 7 位 。 
( 由 PNS+4 位 程序 号 组 成 。 
(3) 程序 号 =PNS 号 + 基数 (不 足以 零 补 齐 )。 






PNS Setup 
1 Base number 
2 PAcknowledge pulse widthimsec) 





















3 ) PNS 设置 步骤 : 

J 依次 按键 操作 :【MENU 】( 茉 单 ) -【SETUP]( 设 定 ) -FI1【Type】( 类 型 ) - 
【 RSR/PNS]】 或 【 Prog Select 】( 选择 程序 )， 显 示 如 图 19-8 所 示 界 面 。 

思 按 F3【DETAIL 多 ( 细 和 ) 键 ， 进 入 PNS 设置 界面 ， 如 图 19-9 所 示 。 

(3) 光标 移 到 基数 处 ， 输 入 基数 (可 以 为 0 )。 












< 
人 
A 
和 
分 


一 


pp 


SN 
< 


ABORTED 


PNS Setup 
Base number 
Acknowledge pulse widthimsec) 





图 ss 


例 : 创建 程序 名 为 PNS0138 的 程序 。 
QO 依次 按键 操作 :【 MENU 】( 菜单 ) - 【1O]】( 信 和 号) -~ FL1 【Type】( 类 型 ) -UOP 
(控制 信号 )， 并 通过 F3 【IN/OUT 】( 输入 /输出 ) 选择 输入 界面 ， 如 图 19-10 所 示 。 


TEST1 LINE0 AUTO ABORTED 
IOMUOPAmNANANWANAANAWANAANAANNOINTIA1I00\% 

# STATUS 18/18 
UI[ 9] OFF [RSRI/PNS1 
UI[ 10] ON [RSR2/PNS2 
UI[ 11] ON [RSR3/PNS3 
UI[ 12] OFF [RSR4/PNS4 
UI[ 13] OFF [RSRS/PNSS 
UI[ 14] ON [RSR6/PNSO6 
UI[ 15] OFF [RSR7/PNS7 
UI[ 16] OFF [RSR8/PNSS 
UI[ 17] OFF [PNS strobe | 
UI[ 18] \OFF\[Prod start | 
[TYPE ] CONFIG IN/OUT 


] 
] 
] 
] 
] 
] 
] 
] 


TEST1 LINE0 AUTO ABORTED 
Prog\Select\\\ .0MNJOINT\100% 
bee. 
PNS Setup 
1 Base number [ 100] 


2 Acknowledge pulse width(msec) [400] 


【TYPE 】 





图 19-10 


@) 系统 信号 UI[10] 置 ON、UI[LI] 置 ON、UID4] 置 ON， 分 别 对 应 PNS2、PNS3、 
PNS6， 基 数 为 100。 


@) 按照 PNS 程序 命名 要 求 ， 选 择 的 程序 为 PNS0138， 如 图 19-11 所 示 。 
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i 上 FANUC 工业 机 器 人 执行 程序 





例 |: 


PNSI1 

PNS2 ON 

PNS3 ON PNS 程 序 名 
BNS4 00100110 38 程序 号 广 一 一 一 
PNSS EE==> 二 进 制 > 十 进 制 > 100 +38 > NS0138 
PNS6 ON 

PNS7 基数 

PNS8 


19=1 


4 ) PNS 时 序 图 ， 如 图 19-12 所 示 。 
CMDENBL(O) | | 
(遥控 条 件 成 立 ) 


PNS1 ~ 8(1) | 0 
一 -一 一 一 
PNSTROBE(]) — |  L 


ee 30ms 
| ( 检测 出 PNSTROBE 上 升 沿 后 ， 以 大 约 15ms 为 间 
| 
| 
| 





隔 读 出 PNS 值 ?次 以 上 ,在 确认 信号 已 经 稳定 后 进行 
程序 选择 处 理 ) 

读 出 PNS 

Ce 一 -130ms 之 内 


SNO1~8 (O) ， | 
SNACKO 一 |  L 


( 与 SNO 几乎 同时 启动 ,但 不 会 先 于 SNO 。 脉 冲 宽 通过 
参数 设 定 ) 


一 > 一 0 以 上 


PROD_ START() 
100ms 以 上 


(程序 在 下 降 沿 启动 。 但 是 ，ON 状 态 应 保持 100ms 以 
上 。 始 终 不 能 在 ON 的 状态 下 使 用 ) 


一 ~ 一 35ms 之 内 


PROGRUN(O) 


图 = 六 
a ES 
Cm 目测 试 © 
简 述 FANUC 工业 机 器 人 自动 运行 的 定义 。 
2， 实 操 题 
创建 程序 名 为 RSR0121 的 程序 。 
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第 钨 章 
FANUC 工业 机 器 人 程序 据 令 详解 
项 目 20 ”FANUC 工业 机 器 人 运动 指令 


《项目 描述 S 


I 天 


本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 运动 指令 , 需 掌 握 工 业 机 器 人 运动 类 型 、 位 置 煞 
据 、 天 契 配 置 、 定 位 类 型 、 运 动 附加 指令 和 运动 指令 编程 实例 操作 。 














《项 目 实施 





FANUC 工业 机 器 人 运动 指令 包含 运动 类 型 、 位 置 指示 符号 、 位 置 数据 类 型 、 移 动 速 
度 、 定 位 类 型 、 动 作 附 加 指令 。 

| @ Pl[1] 400mm/sec FINE offset 

“L” 表 示 和 卫 线 运动 。 运 动 指令 中 运动 类 型 有 : J，Joint (天 和 和 运动) L，Linear ( 二 
线 运 动 ); C，Circular ( 圆 弧 运 动 )。 

“@” 表 示 当 前 位 置 指示 。 

“PI” 表 示 i 位 置 的 一 般 位 置 数 据 。 运 动 指令 中 位 置 数据 类 型 有 有 :PI[ ]， 一 般 位 置 ; 
PR[]， 位 置 寄存 器 。i 在 其 中 表示 位 置 号 。 

“400mmysec” 示 示 工 业 机 硕 人 在 运动 过 程 中 的 移动 速度 。 

“FINE” 表 示 运 动 的 精确 定位 。 运 动 的 定位 类 型 有 : FINE ( 精确 定位 ); CNT( 非 精 
确定 位 )。 

“offset” 表 示 运 动 位置 补 偿 指 令 。 运 动 附加 指令 有 : ACC ( 加 减速 倍率 指令 ); offset 
( 位置 补偿 指令 ); INC ( 增 量 指令 ) 等 。 


1.， 运动 类 型 


























FANUC 工业 机 笑 人 运动 类 型 有 : 不 进行 轨迹 控制 / 姿 劳 控制 的 天 和 运动 (J 入 进行 轨 
了 迹 控 制 /次 舅 控 制 的 且 线 运动 (包含 旋转 移动 )(L)， 以 及 圆 强 运动 (C )。 
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(1 ) 天 下 运动 ] 天 和 运 动 是 工业 机 器 人 治 厦 所 有 轴 同 时 加 速 , 在 示 教 速度 下 移动 后 ， 
疗 时 诚 速 后 保 止 ， 通 币 移 动 轨迹 为 非 线 性 。 关 丰 移 动 速度 的 单位 ， 以 相对 最 大 移动 速度 的 
百分比 米 记 述 。 关 运动 中 的 工具 姿势 不 受 控 制 ， 如 图 20-1 所 示 。 











例 : 
1: J PI1] 100% FINE 
2: | Pl21709% FINE 


(2 ) 直线 运动 L 
1 ) 直 线 运 动 是 以 线性 方式 从 开始 点 运动 到 结束 点 。 直线 移动 速度 的 单位 , 可 从 mm/s、 
cm/min、in/min、s 中 选择 。 直 线 运 动 中 的 工具 姿势 可 以 受到 控制 ， 如 图 20-2 所 示 。 








例 : 

ls PLLI1O00%: FINE 

2 1 Pl2| S00mm/sece FINE 

2 ) 诞 转运 动 是 通过 和 卫 线 运动 ， 使 工具 的 姿势 从 开始 点 到 结束 点 以 工具 人 兴 点 为 中 心 放 
转 的 一 种 移动 方法 。 许 转运 动 中 的 工具 姿势 可 以 受到 控制 。 此 时 ， 移 动 速度 要 用 deg/s 为 
单位 。 移 动 轨 迹 ( 工具 人 尖 点 移动 的 情况 下 ) 通过 线性 方式 进行 控制 ， 如 图 20-3 所 示 。 

例 : 

1: J Pll 1009% FINE 

2: L P[2] 30deg/sec FINE 
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20-3 
( 3) 圆 孤 运动 C” 圆 弧 运 动 是 以 圆 缴 方式 从 运动 开始 点 通过 经 由 点 到 结束 点 运动 。 其 
在 一 个 指令 中 对 经 由 点 和 目标 点 进行 示 教 。 圆 顺 移动 速度 的 单位 ， 可 从 mm/s、cm/min、 
in/min、s 中 选择 。 同 弧 运 动 中 的 工具 姿势 可 以 受到 控制 ， 如 图 20-4 所 示 。 








20=d 
例 : 
1l: J PIll 100% FINE 
2: C Pl2]: Pl[3| S00mm/sec FINE 


2. 位 置 数据 

位 置 煞 据 存 储 工 业 机 上 絮 人 的 位 置 和 姿势 。 在 对 运动 指令 进行 示 教 时 ,位置 数 据 同 时 被 
人 

位 置 数据 有 : 基于 大方 坐标 系 的 天 廊 坐 标 值 、 通 过 作业 空间 内 的 工具 位 置 和 姿势 来 表 
示 的 十 角 坐 标 系 坐标 值 。 标 谁 设 定 下 ， 将 直角 坐标 系 坐 标 值 作为 位 置 数据 使 用 。 

基于 直角 坐标 系 坐 标 值 的 位 置 数据 , 通过 4 个 要 素来 定义 : 直角 坐标 系 中 的 工具 人 尖 点 
(工具 坐标 系 原 点 ) 位 置 , 工具 方 回 (工具 坐标 系 ) 的 斜 度 、 形 态 、 所 使 用 的 下角 坐标 系 。 

位 置 煞 据 ( 和 卫 角 坐标 系 坐标 值 ): 

UF, UT, (X, Y, 7Z, W, P, R), Configuration 

UF: 用 户 坐 标 系 编写。 

UT: 工具 坐标 系 编号 。 

“X，Y，2”: 位 置 。 

“W，P，R”: 姿势 。 
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Configuration: 形态 。 

(1 ) 核 实 直 角 坐 标 系 ， 直角 坐标 系 的 核实 是 对 再 现 基 于 直角 坐标 值 的 位 置 数据 使 用 哪 
个 坐标 系 编号 的 直角 坐标 系 进行 检测 。 

1 ) 在 工具 坐标 系 编号 中 指定 了 0 一 10、 用 户 和 坐标 系 编号 中 指定 了 1 一 9 的 情况 下 ， 当 所 
指定 的 坐标 系 编号 与 当前 所 选 的 坐标 系 编号 不 同时 , 为 了 确保 安全 , 发 出 报警 而 不 执行 程序 。 

2 ) 坐标 系 编号 在 位 置 示 教 时 被 写 入 位 置 数 据 。 要 改变 被 写 入 的 坐标 系 编号 ,使 用 工 
具 更 换 / 坐 标 更 换 偏 移 功 能 。 

(2 ) 工具 坐标 系 编号 ( UT ) 工具 坐标 系 编号 由 机 械 接口 坐标 系 或 工具 坐标 系 的 坐 
标 系 编号 指定 。 工 具 侧 的 坐标 系 由 此 而 确定 。 

0: 使 用 机 械 接 口 坐标 系 。 

1 一 10: 使 用 所 指定 的 工具 坐标 系 编号 的 工具 坐标 系 。 

F: 使 用 当前 所 选 的 工具 坐标 系 编号 的 坐标 系 。 

(3 ) 用 户 华 标 系 编号 (UE ) 用 户 坐 标 系 编号 由 世界 坐标 系 或 用 户 坐 标 系 的 坐标 系 编 
号 指定 。 作 业 空 间 的 坐标 系 由 此 而 确定 。 在 LR Mate 上 ， 该 值 被 固定 为 0( 零 )。 

0: 使 用 世界 坐标 系 。 

1~9: 使 用 所 指定 的 用 户 坐 标 系 编号 的 用 户 坐 标 系 。 

F: 使 用 当前 所 选 的 用 户 坐 标 系 编号 的 坐标 系 。 

(4 ) 位 置 和 姿势 

1 ) 位 置 (X，Y，2Z )， 以 三 维 坐标 值 来 表示 直角 坐标 系 中 的 工具 尖 点 〈 工 具 坐 标 系 原 
点 ) 位 置 。 

2 ) 姿势 (W, P, R ), 以 直角 坐标 系 中 的 X、Y、Z 轴 周 围 的 旋转 角 来 表示 。 如 图 20-5 
听 示 。 




















用 户 坐 标 系 2 





全 局 坐标 系 


用 户 坐 标 系 1 
20=5 
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(5 ) 形态 ”形态 ( Configuration ) 是 指 工业 机 器 人 主体 部 分 的 姿势 。 有 多 个 满足 下 
角 坐 标 系 坐标 值 (X，Y，Z，W ，P，R ) 条 件 的 形态 。 要 确定 形态 ， 需 要 指定 每 个 轴 的 
关 市 配置 ( Joint Placement ) 和 旋转 数 (Turn Number )。 

3. 天 三 配置 

天 市 配置 ( 图 20-6 ) 是 指 机 械 手 腕 和 机 辟 的 配置 。 指 定 机 械 手 腕 和 机 臂 的 控制 点 
相对 控制 面 位 于 哪 一 侧 。 当 控制 面 上 控制 点 相互 重 胎 时， 工业 机 器 人 位 于 特殊 点 ( 特 
殊 姿势 )。 特殊 点 上 由 于 存在 着 无 限 种 基于 指定 直角 坐标 系 坐 标 值 的 形态 ， 导 致 工业 机 
圳 人 不 能 操作 。 

工业 机 器 人 不 能 在 终点 位 于 特殊 点 的 位 置 操 作 。( 有 的 情况 下 ， 可 选择 最 便于 获取 的 
形态 进行 操作 )。 这 种 情况 下 ， 可 通过 关 和 坐标 值 进行 示 教 。 

在 直线 / 圆 弧 运 动 中 ,工业 机 器 人 不 能 通过 路 径 上 的 特殊 点 (无 法 改变 关节 配置 )。 这 
种 情况 下 ,使 用 天 市 运动 。 





























]5 轴 关节 配置 J3 轴 关节 配置 , J1 轴 关节 配置 
m+ 

旋转 
-Op 

反 旋转 要 


2U=© 


(1 ) 旋转 数 ” ”旋转 数 表示 机 械 手 腕 (J4、J5、J6 ) 轴 的 旋转 数 。 这 些 轴 旋 转 一 周 后 返 
回 相 同位 置 ， 指 定 诈 转 几 周 。 各 轴 处 在 0” 的 姿势 下 ， 庭 转 数 为 0。 

在 执行 直线 或 圆 缴 运动 时 , 工业 机 器 人 在 选取 离开 始点 最 接近 姿势 的 同时 问 目 标点 方 
问 移 动 。 此 时 ,目标 点 的 旋转 数 将 被 自动 选 定 ， 所 以 在 某 些 情况 下 目标 点 位 置 的 工业 机 器 
人 实际 旋转 数 会 与 所 示 教 的 位 置 数据 的 旋转 数 不 同 。 

(2 ) 移动 速度 ”在 移动 速度 中 指定 工业 机 右 人 的 移动 速度 。 在 程序 执行 中 , 移动 速度 
受到 速度 倍 座 的 限制 。 速 度 倍 座 的 玫 围 为 1%~100%。 

在 移动 速度 中 指定 的 单位 ， 根 据 运动 指令 所 示 教 的 运动 类 型 而 不 同 。 

所 示 教 的 移动 速度 不 可 超出 工业 机 器 人 的 允许 值 。 示 教 速 度 不 匹配 的 情况 下 ， 系 统 发 
出 报警 。 

(3) JPI] 50% FINE 运动 类 型 为 天 和 运动 的 情况 下 ， 按 如 下 方式 指定 。 

1 ) 在 1%~100% 的 旋 围 内 指定 相对 最 大 移动 速度 的 比 浴 。 
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2 ) 单位 为 s 时 , 在 0.1 一 3200s 指定 移动 所 需 时 间 。 移 动 时 间 在 较为 重要 的 情况 下 进 
行 指 定 。 此 外 ， 有 的 情况 下 不 能 按照 指定 时 间 进 行 运动 。 

3 ) 单位 为 ms 时 ， 在 1 一 32000ms 指定 移动 所 需 时 间 。 

(4)LPUH 100mm/s FINE 运动 类 型 为 直线 运动 或 圆 弧 运动 的 情况 下 ， 按 如 下 方式 
目 丰 oo 

1 ) 单位 为 mm/s 时 ,在 1 一 2000mmys 指定 。 

2 ) 单位 为 cm/min 时 ， 在 1 一 12000cmys 指定 。 

3 ) 单位 为 in/min 时 ， 在 0.1 一 4724.4in/min 指定 。 

4 ) 单位 为 s 时 ,在 0.1 一 3200s 指定 移动 所 需 时 间 。 

5 ) 单位 为 ms 时 ， 在 1 一 32000ms 指定 移动 所 需 时 间 。 

(5)L PIl] 50deg/sec FINE 移动 方法 为 在 工具 人 尖 点 附近 许 转 移动 的 情况 下 ， 按 如 
下 廊 式 指定 。 

1 ) 单位 为 deg/s 时 ， 在 1~272deg/s 指定 。 

2 ) 单位 为 s 时 ， 在 0.1 一 3200s 指定 移动 所 需 时 间 。 

3 ) 单位 为 ms 时 ， 在 1~32000ms 指定 移动 所 需 时 间 。 

4. 定位 类 型 

定位 类 型 定义 运动 指令 中 的 工业 机 器 人 的 运动 结束 方法 。 定 位 类 型 有 FINE、CNT 
两 种 。 

(1) FINE 定位 类 型 

J PDI S50% FINE 

根据 FINE 定位 类 型 , 工业 机 器 人 在 目标 位 置 停止 ( 定位 ) 后 向 下 一 个 目标 位 置 移动 。 

(2) CNT 定位 类 型 

J Pli] 50% CNT50 

根据 CNT 定位 类 型 ， 工 业 机 右 人 靠近 目标 位 置 ， 但 是 不 在 该 位 置 停止 而 同 下 一 个 位 置 
运动 。 

工业 机 器 人 靠近 目标 位 置 到 什么 程度 ， 由 0 一 100 的 值 来 定义 。 指 定 0 ( 零 ) 时 ， 
工业 机 器 人 在 最 靠近 目标 位 置 处 运动 ， 但 是 不 在 目标 位 置 定 位 而 开始 下 一 个 运动 。 指 定 
100 时 ， 工 业 机 器 人 在 目标 位 置 附 近 不 减速 而 马上 癌 下 一 个 点 开始 运动 ， 并 通过 最 远 目 
标 位 置 的 点 。 


















































标 位 置 停止 ， 执 行 该 指令 。 
2 ) 在 CNT 方式 下 连续 执行 距离 短 而 速度 快 的 多 个 运动 的 情况 下 , 即使 CNT 
的 值 为 100， 如 图 20-7 所 示 ， 也 会 导致 工业 机 器 人 减速 。 


疗 
qo ~ dy 
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5. 运动 附加 指令 

运动 附加 指令 是 在 工 灶 机 需 人 运动 中 使 其 执行 特定 作 籽 的 指令 。 运 动 附加 指令 有 
加 减速 倍率 指令 (ACC )、 跳 过 指令 (Skip，LBLD )、 位 置 补偿 指令 (Offset )、 直 接 
位 置 补 偿 指 令 ( Offset，PR[i] )、 工 具 补 做 指令 ( Tool_Offset 入 直接 工具 补偿 指令 
( Tool_Offset，PR[i] )、 增 量 指令 (INC )、 路 径 指 令 ( PTH )、 预 先 执行 指令 (TIME 
BEFORE/TIME AFTER )。 

进行 运动 附加 指令 的 示 教 ， 将 光标 指 问 运动 指令 后 ， 按 F4【 CHOICE 】( 选择 ) 键 ， 
弹出 运动 附加 指令 界面 ， 选 择 所 硕 望 的 ) ee 操作 如 图 20-8 所 示 。 














JUorINT 30% 
4/5 N -ion 5 Incremental 
500mm/sec CNT10 — 2 Wrist Joint 6 Skip,LBL[ ] 


CHOICE ] 


Jo 30% 





3 Offset/Frames 7 





20=6 


( 1 ) 加 减速 倍率 指令 
J] P[1] 50% FINE ACC80O 
将 光标 指向 运动 指令 后 ， 按 F4【 CHOICE ] (选择 ) 键 ， 弹出 运动 附加 指令 ， 选 择 


【3 ACC 】， 如 图 20-9 
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1 No option | 
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加 减速 倍 座 指令 指定 运动 中 的 加 减速 所 需 时 间 的 比 识 。 加 减速 倍 座 曲线 如 图 20-10 
所 未 。 


ACC=100 


编程 的 移动 速度 





20=10 


减 小 加 减速 倍率 时 ， 加 减速 时 间 会 延长 ( 慢 慢 地 进行 加 速 /减速 )。 例 如 : 希望 进行 首 
热 水 等 有 潜在 危险 运动 的 情况 下 ， 使 用 不 足 100% 的 值 。 

增 大 加 减速 倍率 时 ， 加 减速 时 间 会 缩短 ( 快速 进行 加 速 /减速 )。 感到 运动 非常 慢 的 部 
分 , 或 者 需 缩短 生产 时 间 时 ,使 用 比 100% 大 的 值 。 

通过 加 减速 倍率 ， 可 以 使 工业 机 器 人 从 开始 位 置 到 目标 位 置 的 移动 时 间 缩 短 或 者 延 
长 。 加 减速 倍率 值 为 0% 一 150%。 加 减速 倍率 被 编程 在 目标 位 置 。 


“注意 加 速度 倍率 设 定 为 100% 以 上 的 值 时 ， 有 时 会 引起 不 灵活 的 运动 和 振动 。1 次 
电源 瞬间 有 大 的 电流 流 过 ,所 以 根据 设备 电源 容量 ,可 能 会 导致 输入 电压 下 降 ， 
发 出 电源 报警 ， 或 误差 过 大 、 侗 服 放大 器 的 电压 下 降 等 的 伺服 报警 。 发 现 这 些 
现象 时 ， 调 低 加 减速 倍率 值 ， 或 删除 加 减速 倍率 指令 。 | 


(2 ) 位 置 补偿 指令 

Offset,PRI2] (UFRAME [1)) 

J P[1] 50% FINE Offset 

将 光标 指 问 运动 指令 后 ， 按 F4【 CHOICE ]( 选择 ) 键 ， 弹出 运动 附加 指令 界面 ， 迁 


择 【 5 Offset ]， 如 图 20-11 所 示 。 
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6 Offset,PR[ | 
7 Incremental 





20-11 








位 置 补偿 指令 ,在 位 置 数 据 中 所 记录 的 目标 位 置 , 使 工业 机 器 人 移动 到 仪 偏 移 位 置 补 
偿 条 件 中 所 指定 的 补偿 量 后 的 位 置 。 偏 移 的 条 件 由 位 置 补 偿 条 件 指 令 来 指定 。 

位 置 补偿 条 件 指 令 , 预 完 指定 位 置 补 偿 指 令 中 所 使 用 的 位 置 补偿 条 件 。 位置 补 偿 条 件 
指令 必须 在 执行 位 置 补偿 指令 前 执行 。 曾 被 指定 的 位 置 补偿 条 件 ， 在 程序 执行 结束 ， 或 者 
执行 下 一 个 位 置 补偿 条 件 指 令 之 前 有 效 。 

位 置 补偿 条 件 指定 如 下 要 素 : 

1 ) 位 置 寄存 右 指 定 偏 移 的 方 品 和 偏 移 量 。 

2 ) 位 置 数据 为 天 和 坐标 值 的 情况 下 ， 使 用 关节 的 侦 移 量 。 

3 ) 位 置 数 据 为 直角 上 华 标 值 的 情况 下 ， 指 定 作 为 基准 的 用 户 坐 标 系 。 

(3 ) 直接 位 置 补 偿 指令 

J P[1] 50% FINE Offset PRIT2] 

将 光标 指向 运动 指令 后 ， 按 F4【 CHOICE 】( 选择 ) 键 ， 弹 出 运动 附加 指令 界面 ， 选 
择 【6 offset，PRU ])， 如 图 20-12 所 示 。 





















Incrementa 


20-12 


直接 位 置 补偿 指令 ,忽略 位 置 补偿 条 件 指令 中 所 指定 的 位 置 补偿 条 件 ,按照 直接 指定 








的 位 置 寄存 右 值 进行 偏 移 。 作 为 基准 的 坐标 系 ， 使 用 当前 所 选 的 用 户 坐 标 系 编号。 如 
图 20-13 所 不 。 


注意 : 通过 关节 坐标 系 进行 示 教 的 情况 下 ， 即 使 改变 用 户 坐 标 系 ， 对 位 置 变量 、 位 

置 寄存 器 都 没有 影响 。 以 直角 坐标 系 格式 对 工业 机 器 人 进行 示 教 而 尚未 使 用 
用 户 坐 标 系 给 入 选项 时 ， 位 置 变 量 对 用 户 坐 标 系 没有 影响 。 在 其 他 情况 下 ， 
位 置 变 量 、 位 置 和 寄存 器 都 会 受到 用 户 坐 标 系 的 影响 。 
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当前 所 选 的 用 
a 补偿 数据 

户 坐 标 系 PR[1]UF:F UT:F 

PR1 


X: 0.000 WW: 0.000 
Y: 300.000 了 : 0.000 
7Z: 100.000 FR: 0.000 





例 1 1:OFFSET CONDITION PR[1] 
2:] P[1]100%FINE 
3:L PI[2]500mm/sec FINE Offset 
例 2 1:J P[1]100%FINE 
2:L P[2]500mm/sec FINE Offset,PR[1] 


20=13 


(4) 工具 补偿 指令 
TOOL_OFFSET_CONDITION PRI[2] 
( UTOOLI[L) 

J] P[l] 50% FINE ‘Tool_Offset 


将 光标 指向 运动 指令 后 ， 按 F4【 CHOICE 】( 选择 ) 键 ， 弹 出 运动 附加 指令 界面 ， 


择 【5 Tool_Offset ]， 如 图 20-14 所 示 。 





JOINT 30 % 


3 Tool Offset 
6 Tool OffsebPRL 


7 Incremental 


8 -一 一 -next Page———- 


20-14 


AN 


过 


工具 补偿 条 件 指令 ， 预 完 指定 工具 补偿 指令 中 所 使 用 的 位 置 补偿 条 件 。 工 具 人 补偿 条 件 
引 令 必须 在 执行 工具 补偿 指令 之 前 执行 。 曾 被 指定 的 工具 补偿 条 件 ， 在 程序 执行 结束 或 者 


执行 下 一 个 工具 补偿 条 件 指 令 之 前 有 有 效 。 
工具 补偿 条 件 指定 如 下 要 人 姆 。 
1 ) 位 置 寄存 途 指 定 偏 移 的 万 同和 仿 移 量 。 
2 ) 补 途 时 使 用 工具 坐标 系 。 
3 ) 在 没有 指定 工具 坐标 系 编号 的 情况 下 ， 使 用 当前 所 选 的 工具 坐标 系 编号 。 
(5) 直接 工具 补 途 指令 
J P[1] 50% FINE Tool_Offset, PR[2] 








将 光标 指向 运动 指令 后 ， 按 F4【 CHOICE 】( 选择 ) 键 ， 弹 出 运动 附加 指令 界面 ， 


择 【6 Tool _ offset，PRT]， 如 图 20-15 所 示 。 
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JOINT 30 % 


3 Tool Offset 
6 Tool Offset,PRI[ 


7 Incremental 


8 ———-next page -一 一 - 


2 
直接 工具 补偿 指令 ,忽略 工具 补偿 条 件 指令 中 所 指定 的 工具 补偿 条 件 ,按照 直接 指定 
的 位 置 寄存 器 值 进行 偏 移 。 作 为 基准 的 坐标 系 ， 使 用 当前 所 选 的 工具 坐标 系 编号 。 如 
图 20-16 所 示 。 








当前 所 选 的 工具 
x 一 剑 和 

又 上 人 2 涛 三 十 芭 

个 | | 本 双人 JP 


PR[I] UF:F UT:F 
X: 0.000 W: 0.000 
Y: 0.000 P: 0.000 
Z: 10.000 R: 0.000 





2 


例 1: 

ETOOL QFESEDCONDITION PRII] 
2:] PIl] 100% FINE 

3: L P[2] S00mm/sec FINE Tool _ Offset 


例 2: 
1: J PI1] 100% FINE 
2: L P[2] S00mm/sec FINE Tool Otffset, PRI1] 


(6 ) 增 量 指令 

J] P[1] 50% FINE INC 

增 量 指令 将 位 置 数据 中 所 记录 的 值 作为 来 自 当前 位 置 的 增 量 移动 量 而 使 工业 机 器 人 
移动 。 这 意味 着 ， 位 置 数据 中 已 经 记录 着 来 自 当前 位 置 的 增 量 移动 量 。 

增 量 条 件 通过 如 下 要 素来 指定 。 

1 ) 位 置 数据 为 关节 坐标 值 的 情况 下 ， 使 用 关节 的 增 量 值 。 

2 ) 位 置 数据 中 使 用 位 置 变量 ( P[] ) 的 情况 下 ， 作 为 基准 的 用 户 坐标 系 使 用 位 置 数据 
中 所 指定 的 用 户 坐标 系 编号 。 但 是 ， 系 统 要 进行 坐标 系 的 核实 ( 直角 坐标 系 )。 






































88 





第 7 章 “FANUC 工业 机 器 人 程序 指令 详解 Gx 








3 ) 位 置 数 据 中 使 用 位 置 寄 存 蓝 的 情况 下 ， 作 为 基准 的 用 户 坐 标 系 ， 使 用 当前 所 选 的 
用 户 坐 标 系 ， 如 图 20-17 所 示 。 

4 ) 在 合用 位 置 补 偿 指 令 和 工具 补偿 指令 的 情况 下 ， 运 动 语句 中 的 位 置 数 据 的 数据 格 
式 和 补偿 用 的 位 置 寄存 器 的 数据 格式 应 当 一 致 。 此 时 ,补偿 量 作 为 所 指定 的 增 量 值 的 补偿 
量 来 使 用 。 














用 户 坐 标 系 2 


P[2] UF:2 UT:1 
X: 500.000 W: 0.000 
Y: 100.000 P: 0.000 
Z: 100.000 R: 0.000 


20=17 


例 : 
| P[l|] 100% FINE 
25.| PI2] SO0Omm/sec FINE INC 


在 进行 增 量 指令 的 示 教 时 ， 应 注意 如 下 事项 : 

1 ) 增 量 指令 的 示 教 会 导致 位 置 煞 据 成 为 未 示 改 状态 。 

2 ) 在 进行 而 有 增 量 指令 的 运动 指令 的 示 教 时 ， 位 置 数据 会 在 未 示 教 状态 下 被 示 教 。 

3 ) 在 进行 带 有 增 量 指 令 的 运动 指令 的 位 置 修改 时 ， 增 量 指令 会 被 自动 删除 。 在 中 断 
附加 在 增 量 指令 上 的 运动 语句 的 执行 而 变更 了 位 置 数 据 的 情况 下 , 该 变更 情 襄 不 会 祖 马 上 
反映 出 来 。 要 使 工业 机 器 人 移动 到 变更 后 的 位 置 ， 需 要 从 上 一 个 运动 语句 重新 执行 。 

(7 ) 路 径 指 令 

J PI SO0% ChntlO0. PTH 

路 径 指令 在 工业 机 器 人 移动 距离 较 短 的 CNT 运动 ( 定位 类 型 为 CNT1~CNT100 的 
动作 ) 中 提高 运动 性 能 。 

在 工业 机 器 人 移动 距离 较 短 的 运动 中 ， 由 于 与 加 减速 所 需 时 间 之 间 的 天 系 ， 工 业 
机 器 人 的 速度 实际 上 并 不 能 提高 到 运动 语句 中 所 指定 的 指令 速度 。 因 此 ， 定 位 类 型 为 
“FINE” 的 运动 语句 中 ， 不 是 基于 指令 速度 ， 而 是 基于 工业 机 器 人 实际 上 能 够 到 达 的 
“到 达 允 许 速 度 ” 制 定 运 动 计划 (“运动 计划 ”是 指 在 工业 机 器 人 的 实际 运动 之 前 计算 
工业 机 器 人 的 移动 路 径 )。 

通过 使 用 路 径 指令 ， 即 可 进行 使 用 CNT 运动 的 “到 达 允 许 速 度 ” 的 运动 计划 。 通 过 
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本 功能 ， 可 进行 相对 通常 的 处 理 (使 用 了 指令 速度 的 CNT 运动 的 运动 计划 ); 

1 ) 提高 循环 时 间 。 

2 ) 提高 轨迹 精度 。 

此 外 ， 工业 机 器 人 的 移动 距离 越 短 ，CNT 值 越 小 (“CNTn” 的 “n” 值 小 )， 这 些 效 
果 越 明显 。 但 是 ,在 下 列 情况 下 ,使 用 路 径 指 令 功 能 ， 反 市 会 使 循环 时 间 变 长 ， 所 以 在 使 
用 路 径 指令 功能 时 ， 应 事先 确认 效果 。 

1 ) 运动 语句 的 CNT 值 较 大 的 情形 。 

2 ) 运动 语句 的 移动 距离 较 长 的 情形 。 

3 ) CNT 运动 语句 连续 的 情形 。 
注意 ; 在 附加 路 径 指 令 的 运动 指令 中 ， 有 时 会 引起 不 平稳 的 运动 和 振动 。 在 附加 路 
径 指令 的 运动 指令 引起 振动 的 情况 下 ， 应 删除 路 径 运动 附加 指令 。 

6. 运动 指令 编程 实例 

(1) 工件 搬运 如 图 20-18 所 示 。 


~、 测 





hn 
= 





Tf | -TT 
夹 紧 后 等 待 ” | | ;| | Li 松 开 后 等 待 18 
20-18 
运动 类 型 :1 一 2、7 一 1 为 关节 运动 ( 任意 运动 ) ; 


2 一 3、3 一 4、4 一 5、5 一 6、6 一 7 为 直线 运动 ; 7 个 点 位 置 可 以 不 在 同一 平面 


程序 见 表 20-1。 











表 20-1 
程 序 行 指 令 注释 
1 从 其 他 位 置 以 100% 速 度 任意 运动 到 位 置 1 
从 位 置 1 以 100% 速 度 任意 运动 到 位 置 2 
RISECN 在 位 置 2 气缸 松 开 
L P[3] 1000mm/sec FINE 从 位 置 2 以 1000 mm/s 直线 运动 到 位 置 3 








RO[1]=OFF 在 位 置 3 气 氏 来 紧 
WAIT 1.0 sec 气 条 来 紧 后 在 位 置 3 等 待 1.0 s 
L P[4] 2000mm/sec FINE 从 位 置 3 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 4 


~ | 9 人 Sb 
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[ENDI] 


(2 ) 轨迹 运动 


L P[5] 2000mm/sec FINE 
L P[I6] 1000mm/sec FINE 


J P[1] 100% FINE 


如 图 20-19 所 示 。 





注释 

从 位 置 4 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 5 
从 位 置 5 以 1000 mm/s 直线 运动 到 位 置 6 
在 位 置 6 气缸 松 开 

气缸 松 开 后 在 位 置 6 等 待 1.0 s 

从 位 置 6 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 7 
在 位 置 7 气缸 夹 紧 

从 位 置 7 以 100% 速 度 任意 运动 到 位 置 1 


程序 运行 结 




















50 


Z|19 


运动 关 弄 :12、239、/ 一 8、8 一 9、9 一 10、 
10s7 加山 二 动 ， 0 4 5、 0 6、 6337 
17 一 6 为 直线 运动 ; 先 画 上 图 ， 循 环 3 次 ,等待 3s， 再 画 下 图 ， 轨 迹 如 图 20-19 所 示 ; 
10 个 位 置 在 同一 平面 。 


程序 《位 置 寄 人 存 器 法 : 建立 坐标 系 ， 指 定位 置 具体 坐标 ) 见 表 20-2。 





表 20-2 
程 序 行 让 注释 
| PR[6]=LPOS 以 位 置 6 为 原点 
PR[1]=PRI[6] 将 位 置 6 赋值 给 位 置 1 


Ol| 太 | | DD 


PR[2,1]=PRI[1,1]+50 








位 置 1: 以 位 置 6 为 基准 ， 
将 位 置 1 赋值 给 位 置 2 
位 置 2: 以 位 置 6 为 基准 ， 
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其 Y 方 向 +120 


其 Y 方 +50 
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( 续 ) 
程 序 行 指 令 注 释 

6 PR[I22]=PRIL2450 位 置 2: 以 位 置 6 为 基准 ， 其 X 方 同 +50 
5 PR[3]=PR[]1] 将 位 置 1 赋值 给 位 置 3 
8 位 置 3: 以 位 置 1 为 基准 ， 其 义 方向 +100 
9 PR[4]=PR[3] 将 位 置 3 赋值 给 位 置 4 
10 位 置 4: 以 位 置 3 为 基 谁 ， 其 了 方向 -120 
11 PR[5]=PR[2] 将 位 置 2 赋值 给 位 置 5 
12 PRI[5.2]=PRI22]= 220 位 置 5: 以 位 置 2 为 基准 ， 其 Y 方 同 --220 
| PR[6]=PRI[1] 将 位 置 1 赋值 给 位 置 6 
14 PR[6,2]=PR[1,2] ~ 120 位 置 6: 以 位 置 1 为 基准 ， 其 Y 方 同 -120 
15 R[1]=0 程序 1 初始 值 为 0 
16 LBLI1] 程序 1 分 支 标签 
17 LPRI6] 2000mam/sec FINE 从 其 他 位 置 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 6 
18 L PR[1] 2000mm/sec FINE 从 位 置 6 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 1 

C PRT2] 从 位 置 1， 以 2000mm/s 经 过 位 置 2 
PR[3]2000mmysec FINE 圆 弧 运动 到 位 置 3 
20 L PR[4] 2000mm/sec FINE 从 位 置 3 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 4 
21 L PR[5] 2000mm/sec FINE 从 位 置 4 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 5 
22 从 位 置 5 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 6 
2 R[1]= R[1]+1 每 循环 一 次 ，R[1] 值 加 1 
24 如 果 R[1]<3， 程 序 跳 转 到 16 LBL[1] 执 行 
25 在 位 置 6 等 等 3.0s 
26 PR[7]=PRIO] 将 位 置 6 赋值 给 位 置 7 
27 PR[7,1]=PR[6,1] - 30 位 置 7: 以 位 置 6 为 基准 ,其 X 方 同 -30 
28 PR[8]=PRIO] 将 位 置 6 赋值 给 位 置 8 

PR[8,1]=PR[6,1] - 90 位 置 8: 以 位 置 6 为 基准 ,其 X 方 同 -90 
人 PR[8,2]=PR[6,2]+60 位 置 8: 以 位 置 6 为 基准 ， 其 Y 方 同 + 60 
30 PR[9]=PR[6] 将 位 置 6 赋值 给 位 置 9 
3] PRI9;,1]=PRI6.1]= 150 位 置 9: 以 位 置 6 为 基准 ， 其 X 方 同 -150 
32 PR[10]=PR[6] 将 位 置 6 赋值 给 位 置 10 

PR[10,1]=PR[6,1] - 90 位 置 10: 以 位 置 6 为 基准 ,其 X 方 向 -90 
出 PR[10,2]=PR[6,2] - 60 位 置 10: 以 位 置 6 为 基准 ， 其 Y 方 同 -60 
34 PRI7T=PRIO) 将 位 置 6 赋值 给 位 置 7 
35 PR[7,1]=PR[6,1] - 30 位 置 7: 以 位 置 6 为 基准 ， 其 XX 方 向 -30 
36 PR[6]=PRI7] 将 位 置 7 赋值 给 位 置 6 
837 位 置 6: 以 位 置 7 为 基准 ， 其 X 方向 +30 
38 L PR[6] 2000mm/sec FINE 从 其 他 位 置 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 6 
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39 从 位 置 6 以 2000 mm/s 直线 运动 到 位 置 7 

C PR[8] 从 位 置 7， 以 2000mm/s 经 过 位 置 8 
本 到 人 年 

则 C PRI10] 从 位 置 9， 以 2000mm/s 经 过 位 置 10 
环 运 到 到位 证 

49 L PRI[6] 2000mm/sec FINE 从 位 置 7, 以 2000mm/s 直线 运动 到 位 置 6 

[END] 程序 运行 结束 


| 





扫 一 扫 看 视频 


人 项 目测 斌 E 
1. 填空 题 
(1) FANUC 工业 机 器 人 运动 指令 中 运动 类 型 可 为 : ] ，Joint 、 工 ， 
Linear (ITC ET 
(2 ) 定位 类 型 定义 运动 指令 中 的 工业 机 器 人 的 运动 结束 方法 。 定 位 类 型 有 两 种 : 
和 
2， 简 答题 


(1 ) 编写 工业 机 器 人 走 矩 形 轨迹 的 程序 。 
( 2 ) 编写 工业 机 器 人 走 圆 形 轨迹 的 程序 





项 目 21 FANUC 工业 机 器 人 寄存 器 指令 


人 项 目 描述 © 
本 项 目 主要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 寄存 器 指令 。 掌握 一 般 寄存 器 指令 、 位 置 寄 存 器 

# 令 和 码 霹 寄存 器 运算 指令 。 

《项 目 实施 © 


寄存 融 指 令 是 进行 寄存 融 的 算术 运算 的 指令 。 和 寄存 着 有 一 般 寄 存 天 指令 、 位 置 寄存 着 
指令 、 三 式 寄 人 存 融 运算 指令 3 种 。 
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寄存 种 运算 可 以 进行 如 下 所 示 的 多 项 式 运算 。 


例 : 
1: RI2|=R[3]-R[4I+R[5]-RIO] 
2. RT10]=R[2]*100/R[6] 


但 是 ， 受 到 如 下 限制 : 

1 ) 1 行 中 可 以 记述 的 算 符 最 多 为 5 个 。 
例 : 

1: R[2]=R[3]I+R[4]+R[5]+RI6]I+RI7I+RIS] 


2 ) 算 符 “+”“-” 与 “#”“/” 可 以 分 别 在 相同 行内 混合 使 用 。 但 是 ,“+”、“-” 和 


“*"” 、“/” 不 可 混合 使 用 。 


1， 一 般 寄存 器 指令 








一 般 寄 存 硕 指令 是 进行 寄存 圳 的 算术 运算 的 指令 。 和 寄存 项 用 来 存储 寺 一 整数 人 或 小 数 


值 的 变量 。 标 准 情况 下 提供 有 200 个 寄存 器 。 
(1 ) 一 般 寄存 器 赋值 指令 


R[i] = ( 值 ) 
R[i] =( 值 ) 指令 ， 将 某 一 值 代入 寄存 器 ， 如 图 21-1 所 示 。 
R= 值 
pe 
(1~200) AR 
常数 


Ri] :寄存 器 四] 的 值 
PR[i,j] ;位 置 寄 存 器 要 素 [i,j] 的 值 
GI[i]: 组 输入 信号 
GO[]: 组 输出 信号 

AI 旧 :模拟 输入 信号 
AO[]: 模 拟 输出 信号 

DI[i]: 系统 数字 输入 信和 号 
DO[i]: 系统 数字 输出 信号 

RI[i] :机 器 人 数字 输入 信号 

RO 上 :机 器 人 数字 输出 信号 
SI[i] :操作 面板 输入 信号 

SO[j] :操作 面板 输出 信号 

UI[i] :外 围 设备 输入 信号 
UO[i]: 外 围 设备 输出 信号 
Timer[]: 程 序 计 时 器 站 的 值 


Timer Overflowfj] 


: 程序 计时 器 目的 
溢出 旗 标 
0: 计 时 器 没有 海 出 
1: 计 时 器 溢出 
* 计 时 器 溢出 旗 标 通过 Timer[]= 复 位 的 指令 被 清除 


:过 | 
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例 : 

1: R[1] = RI[3] 

2: RI[R[4]] = AI[IR[1]] 

(2 ) 一 般 奇 存 器 运算 指令 

RIl=( 值 ) +( 值 ) 

RH =《〈 值 ) +〈 值 ) 指令 ， 将 2 个 值 的 和 代入 寄存 厦 。 
RIl=( 值 ) -( 值 ) 

RH =《〈 值 ) -~〈 值 ) 指令 ， 将 2 个 值 的 差 代 入 寄存 怖 。 
RI=( 值 )*( 值 ) 

R[i] = ( 值 )*( 值 ) 指令 ,， 将 2 个 值 的 积 代入 寄存 怖 。 
RIi=( 值 ) 7/( 值 ) 

R[] = ( 值 )/( 值 ) 指令 , 将 2 个 值 的 丙 代 入 寄存 侨 。 
R 和 = ( 值 ) MOD ( 值 ) 

RD = (从 ) MOD ( 值 ) 指令 ,将 2 个 全 的 余数 代入 寄存 乾 。 
RIl=( 值 ) DIV ( 值 ) 





X y 
RD =( 值 )DIV( 值 ) 指 令 , 将 2 个 值 的 商 的 整数 值 部 分 代入 寄存 器 。R[i] = (x-(x MOD 
y))/Yy 
例 : 


3: R[3:flag] = DI[4]+PRT 1 2 ] 

4:RITRI4]=RIH+l 

2. 位置 寡 存 器 指令 

位 置 寄存 右 指 令 是 进行 位 置 寄存 器 的 算术 运算 的 指令 。 位 置 寄存 右 指 令 可 进行 代入 、 
加 法 、 减 法 处 理 ， 以 与 寄存 器 指令 相同 的 方式 记述 。 

位 置 寄存 器 是 用 来 存储 位 置 数据 (X,Y,，7Z，W，P，R ) 的 变量 。 标准 情况 下 提供 有 
100 个 位 置 寄 存 器 。 

注释 : 使 用 位 置 寄存 器 指令 之 前 ， 通 过 “LOCK PREG” 来 锁定 位 置 寄存 器 。 若 没有 
进行 锁定 ， 运 动 可 能 会 集中 在 一 起 。 

(1 ) 位 置 寄存 器 指令 

1 ) 位 置 寄存 器 赋值 指令 。 














PR = ( 值 ) 

PR[i] =( 值 ) 指令 ， 将 位 置 数据 代入 位 置 寄存 璐 ， 如 图 21-2 所 示 。 
例 : 

上 PRII|S Lod 


2: PR[ R[4] ] = UFRA MEL[ R[1]] 
3: PR[9] = UTOOLIlI 
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HA 


SS 
< 


PRDI=( 值 ) 


PRDI :位 置 寄 存 器 四 的 值 

P[1: 程 序 内 的 示 教 位 置 趾 的 值 
Lpos: 当 前 位 置 的 箔 卡 儿 坐标 值 
Jpos :当前 位 置 的 关节 坐标 值 
UFRAMEI[i] :用 户 坐 标 系 四 的 值 
UTOOL :刀具 坐标 系 四 的 值 


下 二 之 





位 置 寄存 器 编号 
(1 一 100) 


2 ) 位 置 寄 存 右 运算 指令 。 

PR 全 全 JS; 

PR (I TN AM Ne PR S(O) I {UA 人 2 
值 的 过， 如 图 21-3 所 示 。 





位 置 寄 存 器 编号 (1 一 100) 






PRIil= ( 值 ) ”( 算 符 ) ”( 值 ) ( 算 符 ) 。“( 值 )… 
PRI[1] 

“0 PRI[1] 

Lpos Pi] 

"ps Lpos 
UFRAMEI[1] oe 
UTOOLIN] 


PR[] :位 置 寄 存 器 器 的 值 
P[] :程序 内 示 教 位 置 器 的 值 
Lpos: 稍 卡 儿 坐标 系 中 的 当前 位 置 
Jpos :关节 坐标 系 中 的 当前 位 置 
UFRAMED] :用 户 坐 标 系 加 的 值 
UTOOLD] :刀具 坐标 系 加 的 值 
5 

例 : 

1: PR[3] = PR[3]+Lpos 

2: PR[4] = PR[ RI[1] |] 


( 2 ) 位 置 寄存 器 要 素 指令 “位 置 寄存 器 要 素 指令 是 进行 位 置 寄存 器 的 算术 运算 的 指 
今 。PR[i, j| 的 i 表示 位 置 寄存 器 编 号 ，j 表示 位 置 寄存 器 的 要 素 编号 。 位 置 寄存 器 要 素 
指令 可 进行 代入 、 加 法 、 减 法 处 理 ， 以 与 寄存 器 指令 相同 的 方式 记述 。 如 图 21-4 所 示 。 


PR[,J] 




















ed Es 位 置 寄存 器 要 素 编号 


(1~100) 

笛 卡 儿 坐 标 系 关节 坐标 系 

车 1]=X es 1=J1 

2=Y 2=J2 

3=Z 3=J3 

4=W 4=J4 

5= $=J5 

6=R 6=J6 

n=Jn 

21-4 
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1 | 位 置 宥 存 吕 要素 赋 信 指令 。 








R[i,j] =( 值 ) 
PR[i, j] = ( 值 ) 指令 ， 将 位 置 数据 的 要 素 什 代入 位 置 寄存 需要 素 ， 如 图 21 
PR[i ,jl= 值 
| AR 
位 置 寄存 器 编号 | 
(1~100) 症 数 
R[1: 等 存 器 冲 


PRI[i,j] :位 置 寄存 器 要 素 [i,j] 
GI 中 :组 输入 信和 号 
GOfi]: 组 输出 信号 
AI 器 :模拟 输入 信和 号 
AOm] :模拟 输出 信和 号 
DI[]: 系统 数字 输入 信号 
DOD] :系统 数字 输出 信和 号 
RI[D] : 工业 机 器 人 数字 输入 信号 
RO[il: 工业 机 器 人 数字 输出 信号 
SI[D :操作 面板 输入 信和 号 
SO :操作 面板 输出 信号 
:外 围 设备 输入 信和 号 
让: 外 围 设备 输出 信号 
ea :程序 计时 器 四 的 值 
-一 Timer Overflow[j] 
:程序 计时 器 目的 溢出 旗 标 
0: 计 时 器 尚未 溢出 
1: 计 时 器 已 经 湾 出 


“计时 器 溢出 旗 标 通过 Timer[i]- 复 位 的 指令 被 清除 
|= 


例 : 

1: PRT12]=Rr3] 

2: PR[ 4, 3] = 324.5 

WA 
R[i,j] = ( 值 )+( 值 ) 

RE = 《 值 ) + (人 所 全， 将 个 人 和 人 是 要 率 。 
Ri=( 值 ) -=-( 值 ) 

RE = 《 值 ) 人) 指令， 将 2 个 人 代入 们 四 
R[i,j] =( 值 )*( 值 ) 

RE (人)* (入) 指 人， 将 2 个 人 的 了 代入 们 和 是 要 率 。 
R[i,j] =( 值 )/( 值 ) 

RE (人 /人 指 儿 ， 将 2 人 全 摧 代 人们 
R[i,j] = ( 值 ) MOD ( 值 ) 

ne 数 代 入 位 置 寄 存 嚣 要素。 
R[i,j] =( 值 ) DIV ( 值 ) 

PR[i,j] = ( 值 ) DIV ( 值 ) 指令 , 将 2 个 值 的 商 的 整数 值 部 分 代入 位 置 寄存 器 
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详解 AAA 


= 所 示 。 


要 素 | 


oz 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


例 : 
1: PR[3, 5] = 人 [3] + DI[4] 
2: PRI4.3|1 = PRIL, 31= 3.528 


3.， 码 志 寄 仔 器 运算 指令 














码 折 寄 存 硕 运算 指令 是 进行 码 拓 寄 存 硕 的 算术 运算 的 指令 。 码 丈 寄 存 串 运 算 指令 可 


行 代 入 、 加 法 、 减 法 运算 处 理 ， 以 与 寄存 磺 指 令 相 同 的 方式 记述 。 














码 埃 寄 存 器 存储 有 人 码 埃 寄存 器 要 素 (j，k，]1 )。 码 埃 寄 存 器 在 所 有 全 程序 中 可 以 使 用 


2 











过 


三 珠 寄 存 磊 要 系 指 定 代 入 码 天 寄存 避 或 进行 运算 的 要 素 。 该 指定 有 3 类 ， 如 图 21-6 


所 示 。 
J 直接 指定 : 直接 指定 数值 。 
@) 间接 指定 : 通过 Ri | 条 值 字 以 指定 。 
(3) 无 指定 : 在 没有 必要 变更 火 要 有 双 的 情况 下 耶 以 指定 。 


[1,],k] 


码 吉 寄 存 器 要 素 




















直接 指定 :行列 ' 段 数 (1 一 127) 
间接 指定 :RD 的 值 
无 指定 :* 表 示 没 有 变更 


21=© 





1 ee ~ 
= ( 值 ) 


= ( 值 ) 指令 ， 将 码 坏 寄存 器 要 到 代入 码 过 寄 行 器 ， 如 图 21-7 所 示 。 
PLI-( 值 


码 才 寄 存 器 编号 PLD 站: 码 抬 寄存 加 

1 一 32 

[jj, 二: 码 埃 寄存 器 要 素 
21=7 


例 |: 

下 二 有 二 的 

2 PLIz2| |, 2.1| 

3S PLIKESN SS RL 

2 ) 公 坏 寄存 器 要 么 运算 指令 。 
L[i] = ( 值 ) a ( 值 ) 
Ll = ( 值 )( 算 符 )( 值 ) 指令 ， 进行 算术 运算 ， 将 该 运算 结果 代入 码 过 寄 存 器 

图 I 所 示 。 

例 : 

PLllle Pelt| | 这 .11 

2: PL[2| = [1,2,1 1+[ 1, RI[l],* | 
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第 7 章 ”FANUC 工业 机 器 人 程序 指令 详解 Gx 


码 埃 寄存 髓 编号 (1 一 32) 
PL[]=( 值 ) ”( 算 符 ) ”( 值 ) ( 算 符 ) … 





PL 上 : 码 壤 寄 存 器 四 








党 5, 二: 码 志 寄 存 器 要 素 
21=0 
《项 目测 斌 > 
填空 题 
(1 ) 寄 存 器 指令 是 进行 寄存 器 的 算术 运算 的 指令 。 寄 在 器 有 


和 
(2 ) 一 般 畸 存 妖 指令 是 进行 寄存 器 的 算术 运算 的 指令 。 寄存 如 用 来 存储 某 一 整数 值 或 
小 数值 的 变量 。 标 准 情 况 下 提供 有 个 寄存 器 








项 目 22 FANUC 工业 机 器 人 1/O 措 令 


《项 目 描述 人 
本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 1/O 指令 ,掌握 数字 1/O 指令 、 机 器 人 1/O 指令 、 
模拟 1/O 指令 和 组 1/O 指令 。 


《项 目 实施 SS 


1/O (输入 /输出 信号 ) 指令 是 改变 同 外 围 设备 的 输出 信号 状态 ,或 读 出 输入 信号 状态 
I 售 。 包 含 以 下 几 种 指令 :( 系统 ) 数字 1/O 指令 、 机 器 人 (数字 ) 1/O 指令 、 模 拟 1/O 
1/O 指 作 








1. 数字 MO 症 和 
数字 输入 ( DI) 和 数字 输出 ( DO )， 是 用 户 可 以 控制 的 输入 /输出 信号。 
(1) RD = DID RD = DID 指令 ， 将 数字 输入 的 状态 (ON=1、OFF=0 ) 存储 到 寄 
存 器 中 ， 如 图 22-1 所 示 。 
Ri=DITi] 


寄存 器 编号 数字 输入 信号 编号 
(1 一 200) 


2 


99 





S27 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 





例 : 
1: R[1] = DID 
2: RE R[3] |] = DI[ RI[4]|] 


(2) DO = ON/OFF DO = ON/OFF 指令 ， 接 通 或 断 开 所 指定 的 数字 输出 信和 号 ， 
图 22 Te 
DOD=( 值 ) 
数字 输出 信号 编号 和 因 oa 
OFF : 断 开 数 字 输 出 信和 号 
22-2 


例 : 
1: DO[1] = ON 
2: DO[IR[3]] = OFF 


(3)DOI =PULSE, [时 间 ] DO[]=PULSE, [时 间 ] 指 令 , 仅 在 所 指定 的 时 间 内 接 通 ， 
从 而 输出 所 指定 的 数字 输出 信和 号。 在 没有 指定 时 间 的 情况 下 , 脉冲 输出 由 $DEFPULSE( 单 
位 0.1s ) 指定 时 间 ， 如 图 22-3 所 示 。 








DO[i]=PULSE,( 值 ) 


数字 输出 信号 编号 加 人 .| 间 宽 幅 (s) 
ee 


人 


例 : 

1: DO[1] = PULSE 

2: DO[2] = PULSE, 0.2sec 

3: DO[ R[3] |] = PULSE, 1.2sec 


(4) DOD=RI DOD=R 利 指令 ,根据 所 指定 的 寄存 各 的 值 ， 接 通 或 靳 开 所 指定 的 效 
子 输出 信和 号。 有 寄 rey 0 dt 奢 是 0 以 外 的 值 束 接 通 ， 如 图 22-4 所 示 。 


DO[ijRI] 





数字 输出 信号 编号 ee 符 存 串 网 号 (200) 
22-4 


例 : 
he Dh 民 [2| 
2: DO R[5] | = RI[ RI[1]] 


2. 机 器 人 1/O 〇 指令 
机 从 人 输入 ( RI) 和 机 大 人 输出 〈(RO ) 信和 号， 十 用 尸 可 以 控制 的 输入 /输出 信和 号。 
(1) RI=RID RD=RID 指 令 ， 将 工业 机 器 人 输入 的 状态 (ON=1，OFF=0 ) 存储 到 
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第 7 章 ，FANUC 工业 机 器 人 程序 指令 详解 Qe 


寄存 器 中 ， 如 图 22-5 所 示 。 
R[i=RITi] 


寄存 器 编号 (1 一 200) | | 工业 机 器 人 输入 信 号 编号 
22=5 


例 : 
ls RR[li 守 -RII 
2 RE RI3| 1=RI| RI4| |] 
(2) ROD=ON/OFF RO[]=ON/OFF 指令 ， 接 通 或 断 开 所 指定 的 工业 机 右 人 数字 输 
出 人 依 滞 ， 如 图 22 一 6 所 示 。 
RO[i( 值 ) 


工业 机 器 人 输出 信号 编号 | — ON: 接 通 工 业 机 器 人 输出 信号 
OFF : 断 开 工业 机 器 人 输出 信和 号 


22-6 

例 : 

1: RO[1|] = ON 

2: ROF R[3] | = OFF 

(3) ROi=PULSE，[ 时 间 ] RO[]=PULSE，[ 时 间 ] 指 令 ， 仪 在 所 指定 的 时 间 内 接 通 
输出 信号 。 在 没有 指定 时 间 的 情况 下 ， 脉 冲 输出 由 $sDEFPULSE (单位 0.1s ) 指定 时 间 ， 
术 几 22-= 了 有 所 未 。 

RO[i=PULSE,( 值 ) 


工业 机 器 人 输出 信号 编号 -| 加 人 ee 间 宽 幅 (s) 
:ODN 


pO= 


例 : 

1l: RO[1] = PULSE 

2: RO[2] = PULSE, 0.2sec 

3: RO R[3] | = PULSE, 1.2sec 


(4) ROD=R 上 中 ” ROL]=R 利 指令 ,根据 所 指定 的 寄存 各 的 值 ， 接 通 或 靳 开 所 指定 的 效 
字 输 出 信和 号。 ree 0 tty 厂 是 0 以 外 的 全 吏 接 通 ， 如 图 22-8 所 示 。 





RO[i]=-RDi] 
工业 机 器 人 输出 信号 编号 - | 一 霖 存 器 编号 
(1 一 200) 

Pa 


例 : 
l: ROI[L| = Ri2l 
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2 和 ROLERD ] = RL RI[1]] 

3. 模拟 |/O 措 令 

模拟 输入 (AI) 和 模拟 输出 ( AO ) 信和 号， 是 连续 值 的 输入 /输出 信和 号， 表示 该 值 的 大 
小 为 温度 和 电压 之 类 的 数据 值 。 

(1) RD=AID R=AI] 指 令 ， 将 模拟 输入 信和 号 的 值 存储 在 寄存 占 中 ， 如 图 22-9 
所 不 s 





R[i] = AI[i] 


罕 丰 吕 编号 “| | 柜 输 入 信号 凡 号 
(1 一 200) 


图 22-9 
例 |: 


1: R[1] = AI[2] 
2: RE R[3] |] = AI[ R[4] |] 


(2)AON=( 什 ) AO[]=( 值 ) 指 令 , 癌 所 指定 的 模拟 输出 信和 号 输出 值 , 如 图 22-10 


所 示 。 
AO[i| = ( 值 ) 
模拟 输出 信号 编号 模拟 输出 信号 的 值 
图 交 210 
例 |: 
1: AO[1l|]= 0 


2: AO[R[3]] = 3276.7 
(3) AO[=R[i] AOD=RD 指 令 ， 癌 模拟 输出 信号 输出 寄存 融 的 仁 ， 如 图 22-11 


所 示 。 
AO[i] = Ri 
模拟 输出 信号 编号 | 国 寄存 器 编写 (1~~200) 
22=11 
例 


AQLIL SKIa| 
2: AO[L R[5] ] = R[ R[1] 1] 


4. 组 1/O 措 令 

组 输入 ( GI) 以 及 组 输出 ( GO ) 信和 号， 对 几 个 数字 输入 /输出 信号 进行 分 组 ， 以 一 个 
指令 来 控制 这 些 信号。 

(1 ) RD=GID RD=GID 指 令 ， 将 所 指定 组 输入 信和 号 的 二 进 制 值 转换 为 十 进 制 数 的 
值 代入 所 指定 的 寄存 器 ， 如 图 22-12 所 示 。 
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第 7 章 ，FANUC 工业 机 器 人 程序 指令 详解 Cr 礁 


R[i] = GI[] 


霖 存 器 编号 (1 -200) -| 有 组 输入 信号 编号 
22= 2 


例 |: 

1: RIl| 守 G111] 

2 RI RIS| | 二 GI RI4I] 

(2) GOji= ( 值 ) GO[]= ( 值 ) 指令 ， 将 经 过 二 进 制 变换 后 的 值 输出 到 指定 的 组 输 
HH 0 国 22=13 Re 


GO[i] = ( 值 ) 
| 组 输出 信号 的 值 
去 2 
例 : 
Jat 时 0 


a (TO Ro | e270O7 
(3)GON]=R[] GOD=RD 指 令 , 将 所 指定 寄存 妖 的 值 经 过 二 进 制 变换 后 输出 到 指定 
的 组 输出 中 ， 如 图 22-14 所 示 。 


GO[i] = RH] 
组 输出 信号 编号 寄存 器 编号 
(1 一 200) 
22=|d 
例 : 
1: GL 二 Ria 
2: GO[ R[5] ] = RE RI[1] |] 
~ ~、 >、 ES 
人 项 目测 斌 © 


写 一 段 程序 ， 将 DI] 的 值 赋值 为 ON， 然 后 将 DI 赋值 给 RI1]。 
项 目 23 FANUC 工业 机 器 人 分 支 拍 令 


《1 页 目 描述 @ 
本 项 目 主要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 分 支 指令 ， 需 掌握 工业 机 器 人 标签 指令 、 程 序 结 
束 指 令 、 跳 中 指令、 程序 调用 指令 、 寄 存 器 条 件 比较 指令 、1/0 条 件 比较 指令 、 码 霹 寄 存 
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器 条 件 比较 指令 。 
《项 目 实施 > 
1， 标 签 指令 
标签 指令 LBLIj， 用 来 表示 程序 的 转移 目的 地 的 指令 。 标 签 可 通过 标签 定义 指令 来 定 
义 ， 如 图 23=1 MI 


A 


Instruction 
1 Registers 
2 I/9 


3 IF/SELECT 
a4 WAIT 
PROGRAM 





2 
为 了 说 明 标 伴 ， 还 可 以 退 加 注释 。 标 低 一 旦 被 定义 ， 束 可 以 在 条 件 转 移 和 无 条 件 转移 
中 使 用 ,标签 指令 中 的 标 侈 编写 ,不 能 进行 间接 指定 。 将 光标 指 问 标 位 编号 后 按 [ ENTER j 
键 ， 即 可 输入 注释 ， 如 图 23-2 所 示 。 








LBL[i :注释 ] 
标签 编号 注释 可 以 使 用 1 6 个 字符 以 内 的 数字 、 
(1~3276 56) 字符 、*、 、@ 等 的 记号 。 
23=2 
例 : 
1: LBLI1] 


2: LBL[3:hand close] 

2. 程序 结束 指令 

(1) END 程序 结束 指令 是 用 来 结束 程序 执行 的 指令 。 可 通过 该 指令 来 中 断 程 序 的 
执行 。 在 已 经 从 其 他 程序 调用 了 程序 的 情况 下 ,执行 程序 结束 指令 时 ,执行 将 返回 调用 产 
的 程序 。 

(2 ) 无 条 件 转移 指令 ”无条件 转移 指令 一 旦 被 执行 , 就 必定 会 从 程序 的 某 一 行 转移 到 
其 他 (程序 的 ) 行 。 

无 条 件 转 移 指令 有 两 类 : 

1 ) 跳跃 指令 : 转移 到 所 指定 的 标 侈 。 

2 ) 程序 调用 指令 : 转移 到 其 他 程序 。 

3. 跳跃 措 令 

跳跃 指令 JMP LBLIi], 使 程序 的 执行 转移 到 相同 程序 内 所 指定 的 标 侈 ,如 图 23-3 
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所 未 
JMP LBLIi] 


标签 编号 (1 一 3 2767) 
2 
例 : 


1: JMP LBL[2:hand open| 

2: JMP LBLI[ R[4]] 

4. 程序 调用 指令 

(1)CALL (程序 名 ) CALL (程序 名 ) 指令 ,使 程序 的 执行 转移 到 其 他 程序 ( 子 程 
序 ) 的 第 1 行 后 执行 该 程序 。 被 调用 的 程序 执行 结束 时 ， 返 回 所 调用 程序 ( 主 程序 ) 的 程 
序 调用 指令 后 的 指令 。 调 用 的 程序 名 自动 地 从 所 打开 的 辅助 菜单 选择 ， 或 者 按 F5 键 
“STRINGS”( 字 符 串 ) 后 直接 输入 字符 。 如 图 23-4 所 示 。 








CALL (程序 名 ) 
希望 调用 的 程序 名 称 


23-4 


例 |: 
ls GALL SUBI 
2: CALL PROGRAM2 


在 程序 调用 指令 中 设 定 目 变量 ， 即 可 在 子 程 序 中 使 用 该 值 。 

(2 ) 条 件 转 移 指令 ”条件 转 移 指 令 可 根据 菏 一 条 件 是 否 已 经 满足 而 从 程序 的 某 一 场所 
转移 到 其 他 场所 。 条 件 转 移 指令 有 了 两 类 。 

1 ) 条 件 比较 指令 : 当 有 一 条 件 得 到 满足 ， 吏 转移 到 所 指定 的 标 丛 。 条 件 比较 指令 包 
括 : 寄存 器 比较 指令 、I1/O 比较 指令 及 码 丈 寄存 圳 条 件 比 较 指 令 。 

2 ) 条 件 选 择 指令 : 根据 寄存 器 的 值 转移 到 所 指定 的 跳跃 指令 或 子 程序 调用 指令 。 


5. 寄存 器 条 件 比 较 指令 


寄存 器 条 件 比 较 指令 IF Ri ( 算 符 ) ( 值 ) (处 理 )， 对 寄存 器 的 值 和 另外 一 方 的 值 
进行 比较 ， 寿 比较 正确 ， 束 执行 处 理 ， ee 23-5 所 示 。 



































石 以 “=” 进 行 比较 ， 有 的 情况 下 得 不 到 正确 的 值 。 与 实际 数值 进行 比较 时 ， 以 菏 一 
值 相 比 的 大 小 来 进行 比较 。 
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下 (变量 ) ( 算 符 ) ”( 值 ) (处 理 ) 
RTi] - > mt JMP LBLII] 
$ 系统 变量 和 RD CALL (程序 名 ) 
< 一 = 
有 
< 
2 


6. 1/O 条 件 比 较 指令 
(1)IF (1/O)( 算 符 )( 值 )( 人 处理) ”WO 条件 比较 指令 对 1O 的 值 和 另外 一 方 的 
值 进行 比较 ， 厂 比较 正确 ， 束 执行 处 理 ， 如 图 23-6、 图 23-7 所 示 。 


IF (变量 ) “( 算 符 ) ”( 值 ) (处 理 ) 
AO] > 一 当 JMPLBL 
AI[] >= 一 RD CALL (程序 名 ) 
GO = 
GI[] = 
~ 
< 
2 = 


例 : 

1: IF R[1] = R[2], JMP LBLI1] 

2: IF AO[2] >= 3000, CALL SUBPRO1 
3: IF GI[ R[2] ] = 100, CALL SUBPRO2 


IF (变量 ) ”( 算 符 ) ”( 值 ) (处 理 ) 
DOj] = ON JMP LBLI{1] 
DI[i] 二 二 OFF CALL (程序 名 ) 
ROj] DOnji] 
RID] DI[] 
SO[j] ROL] 
SI[] RITi] 
UON] SO 
UI SI[1] 
UODi] 


UI[i] 
R[i]: 0=OFF 1=ON 


2 


例 : 
1: IF RO[2] <> OFF, JMP LBLI1] 
2:1F Dd 二 QON, GALLSUBY 
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Gn 个 条 件 
进行 示 教 。 由 此 ， 可 以 简化 程序 的 结构 ， 有 效 地 进行 条 件 判断 。 
(2 ) 指令 格式 
1 ) 逻辑 积 (AND ): 
IF < 条 件 1> AND < 条 件 2> AND < 条 件 3> ，JMP LBLI3] 


2 ) 逻辑 和 (OR ): 
IF < 条 件 1> OR < 条 件 2> ，JMP LBLI3] 


在 逻辑 算 符 中 组 合 使 用 AND〈 逮 辑 积 )、 OR( 逮 辑 和 ) 时 ， 逻 和 辑 将 变 得 复杂 ， 从 而 

会 损坏 程序 的 识别 性 、 编 辑 的 操作 性 。 因 此 ， 逻 辑 算 符 “AND” 和 “OR” 不 能 组 合 使 用 。 
在 1 行 的 指令 中 示 教 多 个 AND (逻辑 积 )、OR ( 逻辑 和 )， 将 其 中 一 个 从 AND 变 

为 OR， 或 者 从 OR 变更 为 AND 时 ， 其 他 的 AND、OR 也 都 被 替换 为 变更 后 的 算 符 。 此 


时 ， 显示 如 六 消 恩 \oO 
TPIF-062 AND operator was replaced to OR ( 示 教 -062 已 将 逻辑 算 符 AND 替换 为 OR ) 
TPIF-063 OR operator was replaced to AND ( 示 教 -063 已 将 逻辑 算 符 OR 替换 为 AND ) 


Tl AND、OR 来 连 级 的 条 件数 至 多 为 5 个 。 
例 : IF < 条 件 1> AND < 条 件 2> AND< 条 件 3> AND < 条 件 4> AND < 条 
件 5> ，JMP LBLI[3] 
7.， 码 夫 寄 仓 器 条 件 比 较 捐 令 
(1) IF PR ( 算 符 )( 值 )( 处 理 ) 三 钛 寄存 硕 条 件 比 较 指 令 ， 对 码 柬 寄存 硕 的 值 
和 另 ie 石 比较 正确 ， 束 执行 处 理 。 在 各 要 床 中 输入 0 
时 , 显示 “ 火 ”。 此 外 , 将 要 比较 的 各 要 素 只 能 使 用 数值 或 余数 指定 。 如 图 23-8 和 图 23-9 
所 不 5 
码 珠 寄存 磊 要 系 是 指定 要 与 但 坏 寄存 串 的 值 进 行 比 较 的 要 素 。 指 定 方 法 有 4 种 。 
DJ ,kk 
| 码 壤 寄 存 器 要 素 PRI] ( 算 符 ) “( 值 ) (处 理 ) 


直接 指定 : 行列: 段 数 (1~1 2 7) 码 志 编导 -| -—- JMPLBL 
间接 指定 : RD 的 值 (1~1 6) 2 CALL (程序 名 ) 
余数 指定 : a 一 b: 除 以 a 后 得 到 的 余数 为 b 

(a: 1~127、b:0~127) FRD 

无 指定 : * 为 任意 值 DJ] ,kl 























23-8 23=0 


例 : 

1: IF PRIUI = R[2], JMP LBLI1] 

2: IF PRI2I<S|], 1 2|, GALL SUBL 

3: IF PR[IR[3]]<>[*, ¥*, 2—0], CALL SUB1 
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# 


(2 ) 条 件 选 择 指 令 

SELECT RN =《〈 信 ) (处 理 ) 
=(〈 值 ) (处理 ) 
=( 值 ) (处理 ) 
ELSE (处理 ) 





条 件 选 择 指令 由 多 个 寄存 器 比较 指令 构成 。 条 件 选 择 指 令 将 寄存 器 的 值 与 一 个 或 几 个 
值 进行 比较 ， 选 择 比 较 正 确 的 语句 来 执行 处 理 。 如 图 23-10 所 示 。 
1 ) 如 果 寄 存 器 的 值 与 其 中 一 个 值 一 致 ， 则 执行 与 该 值 相 对 应 的 跳跃 指令 或 者 子 程序 














调用 指令 。 





2 ) 如 采 寄 人 存 厦 的 人 与 任何 一 个 信和 郡 不 一 致 ， 则 执行 导 ELSE ( 其 他 ) 相对 应 的 跳跃 


旨 令 或 者 子 程序 调用 指令 。 


SELCET RD = ( 值 ) 
= ( 值 
寄存 器 编号 
= ( 值 ) 
[1503 27) 
ELSE 
常数 
RD 
2 
例 : 
lsoSBRLEGTL Ri.1, JMP LBLLI 
2 = 2 JMP LBLI2I 
= 8 JNMP LBLI2 
ds = 4, JMP LBLI[2| 
5 ELSE CALL SUB2 
《项 目测 斌 





(1 ) 无 条 件 转移 指令 有 两 类 : . 
(2 ) 条 件 比 较 指令 包括 : 


2， 简 答题 


(1 ) 写 一 段 程 序 ， 判 断 RU 与 R[2] 是 否 相 等 
(2 ) 写 一 段 程 序 ， 根 据 RI[1] 的 值 选择 相应 的 子 程序 ， 值 为 1 时 调用 子 程序 CX1,， 值 
为 2 时 调用 子 程序 CX2,， 值 为 3 时 凋 用 子 程序 CX3,， 值 为 4 时 调用 子 程序 CX4。 
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(处 理 ) 
(处 理 ) 
(处 理 ) 
(处 理 ) 


， 如 条 相等 则 跌 转 到 LBL[1]。 
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项 目 24 FANUC 工业 机 器 人 等 待 指令 


《项 目 描述 人 


本 项 目 主要 讲解 FANUC 工业 机 融 人 等 待 指令, 需 竺 握 指 定时 间 竺 命 指 令 和 条 件 竺 命 





《项 目 实施 S 
每 命 指 令 ， 可 以 在 所 指定 的 时 间或 条 件 得 到 满足 之 前 使 程序 执行 每 命 。 每 命 指令 
有 有 两 类 。 


1 ) 指定 时 间 每 命 指令 : 使 程序 的 执行 在 指定 时 间 内 每 命 。 
2 ) 条 件 每 命 指 令 : 在 指定 的 条 件 得 到 满足 之 前 ， 便 程序 执行 待命 。 
1. 措 定时 间 待 命 措 令 
指定 时 间 每 命 指令 WAIT (时间 )， 便 程序 的 执行 在 指定 时 间 内 符合 (待命 时 间 单 位 : 
s )， 如 图 24-1 所 示 。 
WAIT ( 值 ) 


- 各 数 待命 时 间 (s) 


RD] 待命 时 间 (s) 
24-1 

例 : 

1: WAIT 

2: WAIT 10.5 sec 

3: WAIT RH 


2. 条 件 待命 指令 

(1) WAIT (条 件 ) (人 处理) 条 件 每 命 指 令 ， 在 指定 的 条 件 得 到 满足 ， 或 经 过 指定 时 
间 之 前 ， 使 程序 执行 每 命 。 超 时 的 人 处理 通过 如 下 方法 来 指定 。 

1 ) 没有 任何 指定 时 ， 在 条 件 得 到 注 足 之 前 ， 程 序 符 命 。 

2 ) Timeout, LBL[， 和 大 系统 设 定 界 面 上 的 “14 WAIT timeout” 中 所 指定 的 时 间 内 
条 件 没 有 得 到 满足 ， 程 序 就 癌 指 定 标 签 转移 。 

(2 ) 寄存 圳 条件 待命 指令 ”寄存 圳 条件 竺 命 指令 , 对 寄存 器 的 值 和 男 外 一 方 的 值 进行 
比较 ， 在 条 件 得 到 满足 之 前 待命 ， 如 图 24-2 所 示 。 
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WAIT (变量 ) ”( 算 符 ) ( 值 ) (处 理 ) 
RD - > - 常数 - 无 指定 : 待命 无 限 长 时 间 
$ 系 统 变量 3 RTi] TIMEOUT,LBLi] 
< 
~ 
< 
24=2 


例 : 
3: WAIT R[2] <> 1, TIMEOUT, LBLI1] 
4: WAIT RI RI[1] |]> = 200 
( 3 ) W/O 条 件 待命 指令 ”I/O 条 件 待命 指令 ， 对 1/O 的 值 和 另外 一 方 的 值 进 行 比 较 ， 
在 条 件 得 到 满足 之 前 待命 ， 如 图 24-3 和 图 24-4 所 示 。 
WAIT (变量 ) ( 算 符 ) ( 值 ) (处 理 ) 


AO 有 > 常数 i : 待命 无 限 长 时 间 
AI > RD TIMEOUT,LBLD] 
GO 器 
GI [i 2 
~ 
2 
到 对 一 局 
WAIT (变量 ) ( 算 符 ) ( 值 ) (处 理 ) 
DO 下 ON 无 指定 :待命 无 限 长 时 间 
DIT] 过 OFF TIMEOUTLBLD] 
RO[] DO 
RI[] DIT] 
5O[ RON] 
ID RITi] 
On+ (注释 ) 
UI Off- (注释 ) 
SOj] 
SI[j] 
UOD 
UIT] 
R[i] :0OFF ,1ON 
24-4 
Off-: 将 信号 的 下 降 沿 作为 检测 条 件 。 因 此 , 在 信号 保持 断 开 的 状态 下 条 件 就 不 会 成 立 。 将 信和 号 的 状态 从 接 通 到 断 开 时 
刻 作为 检测 条 件 。 
On+: 将 信号 的 上 升 沿 作 为 检测 条 件 。 因 此 , 在 信和 号 保持 接 通 的 状态 下 条 件 就 不 会 成 立 。 将 信和 号 的 状态 从 断 开 到 接 通 时 
刻 作为 检测 条 件 。 
例 : 


WALL DI <> OFF, LIMBOUL; LBLIL 
6: WAIT RI[ R[1] ] = RI[1] 
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( 4 ) 销 误 条 件 待命 指令 “错误 条 件 竺 命 指 令 , 在 发 生 所 设 定 的 错误 编写 的 报警 之 前 待 
命 ， 如 图 24-5 所 示 。 


WAIT ERR NUM=( 值 ) (处 理 ) 
负数 无 指定 :待命 无 限 长 时 间 
(注释 ) TIMEOUT, LBLIi] 
24=0 


错误 编号 中 并 排 亚 示 报 和 警 ID 和 报警 编号 。 错误 编号 =AAbbb, AA= 报警 ID, bbb= 报 
警 编号 。 有 天 各 报警 的 ID 及 编号 ， 请 参阅 操作 说 明 书 中 的 报警 代码 表 。 

例 : 在 发 生 “SRVO-006 Hand broken”( 伺服-006 机 械 手 断裂 ) 报警 的 情况 下 ， 何 
服 报警 ID 为 11， 报 苞 编 号 为 006， 成 为 以 下 所 示 的 情形 : 

错误 编号 = 11006 

1 ) 条 件 每 命 指令 可 以 在 条 件 语句 中 使 用 人 逻辑 算 符 (AND、OR ), 在 1 行 中 指定 多 个 
条 件 。 由 此 ， 可 以 简化 程序 的 结构 ， 有 效 地 进行 条 件 判断 。 


Q 逻辑 积 (AND ): 
WwAIT < 条 件 1> AND < 条 件 2> AND < 条 件 3> 


逻辑 和 ( OR ): 
WAIT < 条 件 1> OR < 条 件 2> OR < 条 件 3> 


2 ) 在 逻辑 算 符 中 组 合 使 用 AND ( 逻辑 积 )、OR (逻辑 和 ) 时， 逻辑 将 变 得 复杂 ， 
从 而 损坏 程序 的 识别 性 、 编 辑 的 操作 性 。 因 上 此， 逻辑 算 符 “AND” 和 “OR” 不 能 组 合 
使 用 。 

3) 在 1 行 的 指令 中 指定 多 个 AND (还 辑 积 )、OR (逻辑 和 ) 的 状态 下 ， 在 将 其 中 一 
个 从 AND 变更 为 OR, 或 者 从 OR 变更 为 AND 的 情况 下 ， 其 他 的 AND、OR 也 都 被 替换 
为 变更 后 的 算 符 。 此 时 ， 显 示 如 下 消息 。 

TPIF-062 AND operator was replaced to OR ( 示 教 -062 已 将 逻辑 算 符 AND 蕉 换 为 OR ) 

TPIF-063 OR operator was replaced to AND ( 示 教 -063 已 将 逻辑 算 符 OR 替换 为 AND ) 


4 ) 在 1 行 的 指令 内 可 以 用 AND、OR 来 连 缀 的 条 件数 至 多 为 5 个 。 
例 : WAIT < 条 件 1> AND < 条 件 2> AND < 条 件 3> AND< 条 件 4> 
AND < 条 件 5> 























描述 WAIT DI[2] <> OFF, TIMEOUT, LBL[1] 的 含义 。 
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项 目 25 FANUC 工业 机 器 人 其 他 措 令 


《1 责 目 描述 © 
本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 的 其 他 指令 ， 需 掌握 坐标 系 指令 、 程 序 控制 指令 

及 其 他 指令 。 

《项 目 实施 © 


1.， 坐标 系 指令 

坐标 系 指令 在 改变 工业 机 器 人 进行 作业 的 直角 坐标 系 设 定时 使 用 。 坐 标 系 指令 有 
两 类 。 

1 ) 坐标 系 设 定 指 令 : 改变 所 指定 的 坐标 系 的 定义 。 

2 ) 坐标 系 选择 指令 : 改变 当前 所 选 的 坐标 系 编号 。 

( 1) 坐标 系 设 定 指令 ”工具 坐标 系 设 定 指 令 改 变 所 指定 的 工具 坐标 系 编号 的 工具 坐标 
系 设 定 。 用 户 坐 标 系 设 定 指令 改变 所 指定 的 用 户 坐 标 系 编号 的 用 户 华 标 系 设 定 。 如 图 25-1 





I 
UTOOL[i|=( 值 ) 
a 时 
(1~10) 
UFRAME[i]= ( 值 ) 
用 户 坐 标 系 编号 PRIi] 
We 
2 | 
例 : 


1: TOOL[1] = PRI]] 

2: UFRAME[3] = PRI2] 

(2 ) 坐标 系 选择 指令 ”工具 坐标 系 选择 指令 改变 当前 所 选 的 工具 坐标 系 编号 。 用户 坐 
标 系 选择 指令 改变 当前 所 选 的 用 户 华 标 系 编号。 如 图 25-2 所 未。 


UTOOL NUM=( 值 ) 





UFRAME NUM=( 值 ) 


Ri] 
常数 RB 
常数 


工具 坐标 系 编写 (0~10) 用 户 坐 标 系 编导 (0 一 9) 


2 2 


2 
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例 : 

: UFRAME_NUM = 1 
:PLL 100% RINE 

: L Pl[2] SOO0mm/sec FINE 
: UFRAME_NUM=2 

: L P[3] SO0mm/sec 上 FINE 
6: L P[4] S00mm/sec FINE 


2. 程序 探 制 措 令 
程序 控制 指令 是 进行 程序 执行 控制 的 指令 ， 有 暂 集 指 令 和 强制 结束 指令 两 种 。 
(1 ) 暂 仿 指 令 PAUSE 暂 保 指令 侣 止 程序 的 执行 , 使 运动 中 的 工业 机 各 人 减速 后 


Ol 此 CD DD Co 











1 ) 暂 集 指令 前 存在 有 CNT (平顺 ) 的 运动 语句 的 情况 下 ， 执行 中 的 运动 语句 不 等 得 
运动 的 完成 吏 停 止 。 

2 ) 光标 移动 到 下 一 行 。 通 过 再 局 动 从 下 一 行 执行 程序 。 

3 ) 运动 中 的 程序 计时 种 候 止 。 通 过 程序 再 启动， 程序 计时 右 补 激活 。 

4 ) 执行 脉 神 输 岂 指 令 时 ， 在 执行 完成 该 指令 后 程序 集 止 。 

5 ) 执行 程序 调用 指令 外 的 指令 时 ， 在 执行 完 暂 仿 指 令 后 程序 集 止 。 程 序 调 用 指令 ， 
在 程序 再 启动 时 被 执行 。 

(2 ) 强制 结束 指令 ABORT 强制 结束 指令 结束 程序 执行 , 使 运动 中 的 工业 机 器 人 减 
速 后 停止 。 

1 ) 强制 结束 指令 前 存在 有 CNT 的 运动 语句 的 情况 下 , 执行 中 的 运动 语句 不 等 待 运动 
的 完成 束 集 止 。 

2 ) 光标 集 止 在 当前 行 。 

3 ) 执行 苑 强制 结束 指令 后 ， 不 能 继续 执行 程序 。 基 于 程序 调用 指令 的 主 程序 的 信息 


等 将 会 丢失 。 





























ZN 
3. 其 他 指令 
其 他 指令 包括 RSR 指 令 、 用 户 报警 指令 、 计 时 赂 指令 、 倍 率 指 令 、 注 释 指 令 、 消 四 指 
令 、 人 参数 指令 、 最 高 速度 指令 。 
(1 ) RSR 指令 
RSR[i] = ( 值 ) 
R SR 指令 对 所 指定 的 RSR 编 号 的 RSR 功 能 的 有 效 / 无 效 进 行 切 换 ， 如 图 25-3 所 示 。 
RSR[i]=( 值 ) 
RSR 信 号 编号 ENABLE: 使 RSR 功 能 有 效 
(Clr) DISABLE :使 RSR 功 能 无 效 
2 
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例 : RSR[2:Workproc.2.]=ENABLE 


(2) 用 户 报警 指令 


UALMI] 
用 户 报警 指令 在 报警 亚 示 行 显示 预先 设 定 的 用 户 报 千 纺 号 的 报警 消 妃 。 用 户 报 车 指令 


使 执行 中 的 程序 和 暂停。 用 户 报警 在 用 户 报 和 警 设 定 界 面 上 进行 设 定 ， 其 被 登录 在 系统 变量 
$UALM_MSG 中 。 用 户 报警 的 总 数 ， 在 控制 司 动 中 进行 设 定 ， 如 图 25-4 所 示 。 


UALMII] 





报警 编号 
25-4 


例 |: 
($SUALRM MSG[l1| = WORK NOT FOUND) 


1:UALMI1] 
( 3) 计时 器 指令 
Timer [i = (状态) 
维 的 运行 状态 可 通过 程序 计时 





计时 器 指令 ， 用 来 启动 或 停止 程序 计时 器 。 程 序 计时 器 的 
器 界面 的 【STATUS*PRGTIMER ] ( 状态 /程序 计时 器 ) ( 选项 ) 进行 参照 ， 如 图 25-5 


所 示 。 
Timer[i]=( 状 态 ) 
计时 器 编号 START: 启 动 计 时 器 
STOP :停止 计时 器 
RESET: 复 位 计时 器 
:清除 计时 器 溢出 旗 标 
25-5 


例 : 

1: TIMER [1]=START 

TIMER [1]=STOP 

TIMER [ll=RESBETL 
计时 器 的 值 ， 可 使 用 寄存 器 指令 在 程序 中 进行 参照 。 此 时 ,可 使 用 寄存 器 指令 参照 计 


时 器 是 否 已 经 浪 出 。 程 序 计时 器 超过 2147483.647s( 约 600h ) 时 溢出 。 


例 : 
R[1]=TIMER_OVER FLOWI[1] 

R[1]= 0 : 计时 器 [1] 尚未 洲 出 

= 1 : 计时 器 [1] 已 经 洲 出 

(4 ) 倍率 指令 

OVERRIDE = ( 值 )% 

傍 率 指令 用 来 改变 速度 倍率 ， 如 图 25-6 所 示 。 
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OVERRIDE=( 值 ) 


Ri 
ARTi] 
( 值 ) :速度 倍率 (1~100) 
2 = 
例 : OVERRIDE = 100% 
(5 ) 注释 指令 
1 (注释) 
注释 指令 用 来 在 程序 中 记载 和 注释。 该 注释 对 于 程序 的 执行 没有 任何 有 影响。 注释 指 
令 可 以 添加 包含 1 ~ 32 个 字符 的 注释 ,通过 按 [ ENTER |] 键 即 可 输入 注释 , 如 图 25-7 
NA 





!( 注 释 ) 
注释 可 以 使 用 32 个 字符 以 内 的 数字 .字符 .* 、_、 
四 等 记号 
25-7 


例 : ! APPROACH POSITION 

(6 ) 消 县 指令 

MESSAGE [ 消息 语句 ] 

消 居 指令 将 所 指定 的 消 恩 显示 在 用 户 界面 上 。 消 恩 可 以 包含 1~ 24 个 字符 (字符 、 数 
字 、※、_、@ )。 通 过 按 [ ENTER ] 键 即 可 输入 消息 。 

执行 消 奶 指令 时 ， 目 动 切换 到 用 户 界 面 ， 如 图 25-8 所 示 。 





MESSAGE[ 消 息 语 名 ] 


消息 可 以 使 用 24 个 字符 以 内 的 数字 、 


Tt 
20=0 


例 : 

1: MESSAGET DI[1l] NOT INPUT |] 

(7 ) 参数 指令 

$ (系统 变量 名 ) = ( 值 ) 

参数 指令 可 以 改变 系统 变量 值 ， 或 者 将 系统 变量 值 旋 到 寄存 器 中 。 通 过 使 用 该 指令 ， 
即 可 创建 考虑 到 系统 变量 的 内 容 ( 值 ) 的 程序 。 人 参数 指令 〈 写 入 )、 参 数 指令 ( 读 出 ) 如 
图 25-9 和 图 25-10 所 示 。 

参数 名 不 包含 其 开头 的 “$” 最 多 可 输入 30 个 字符 。 








115 





oz 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


$( 系 统 变量 名 )=( 值 ) 


系统 变量 名 | 系统 变量 值 (数值 ) 
R[X] 
PRI[X] 
25-9 


( 值 )$( 系 统 变 量 名 ) 


ee 系统 变量 名 
PRI[X] 


2 


系统 变量 包括 变量 型 数据 和 位 置 型 数据 ， 其 中 变量 型 的 系统 变量 可 以 代入 寄存 器 , 位 
置 型 的 系统 变量 可 以 代入 位 置 寄存 器 。 

位 置 型 数据 的 系统 变量 作为 数据 类 型 有 3 类 : 和 耻 角 型 (XYZWPR 型 )、 天 型 (JI 一 J6 
型 )、 行 列 型 ( AONL 型 )。 在 将 位 置 型 数据 的 系统 变量 代入 位 置 寄存 右 的 情况 下 ， 位 置 寄存 
需 的 数据 类 型 便 变 换 为 要 代入 的 系统 变量 的 数据 类 型 。 

在 执行 将 位 置 型 的 系统 变量 代入 寄存 器 , 或 者 将 变量 型 的 系统 变量 代入 位 置 寄存 器 示 
教 的 情况 下 ， 执 行 时 会 发 生 如 下 报警 。 

INTP-240 Incompatible data type ( 执行 -240 数据 类 型 不 一 致 ) 

例 : 

1l: SSHELL CONFIG.$JOB_BASE = 100 

例 : 

1l: R[1] = $SSHELL _ CONFIG.$JOB_BASE 
es , 本 
更 ， 应 针对 其 变更 内 容 进行 充分 考虑 。 擅 自 改变 系统 变量 会 导致 系统 的 错误 

















示 教 参数 据 令 步 又 : 


( 参数 ) 项 。 
2 ) 选择 条 目 2【... = $... )， 如 图 25-11 所 示 。 
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Miscellaneous stat JOINT 10% 


PNSO001 


[END] 


Select item 
[CHOICE] 





20=11| 


3 ) 选择 条 上 日 1【 R[] 】， 输 入 寄存 器 编写 ， 如 图 25-12 所 示 。 


Miscellaneous stat JOINT 10% 
1 R[ |] 
2 PR[ ] 
3 
4 
PNS0001 


| 
[End|] 
Select item 
[CHOICE] 





2 5 | 之 





4) 按 F4 键 , 即 【CHOICE 】( 选 择 )， 显 示 系 统 变量 的 某 单 ， 如 图 25-13 所 示 。 按 
【ENTER 】 键 ， 成 为 字符 串 输 入 的 状态 。 
PNS0001 JOINT 10% 
1/2 


l: RUI] =$ ON 
[End| 


Press ENTER 


[CHOICE] 





2o0=|2 


图 25-14 为 按 F4 键 ， 即 【CHOICE 】 的 情形 。 
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Parameter menu JOINT 10% 


1 DEFPULSE 

2 WAITTMOUT 

3 RCVIMOUT 

4 --- Next page --- 


PNSO001 


1: R[I]=$... 
[End] 


Select item 
[CHOICE] 





25-14 
5 ) 选择 条 目 1【 DEFPULSE ]， 显 示 如 图 25-15 所 示 。 


JOINT 10% 


PNS0001 
1/2 


l: RUD] =$DEFPULSE 
[End 


[INST] [EDCMDI] 





25-15 
按 [【 ENTER ]】 键 的 情形 如 图 25-16 所 示 。 


JOINT 10% 


1 Words 

2 Upper Case 

3 Lower Case 

4 Options -- Insert --- 
PNS0001 


1: RUI]=$... 
[End] 





20=1C 




















(8 ) 最 高 速度 指令 ”最 高 速度 指令 设 定 程序 中 运动 速度 的 最 大 值 。 最 高 速度 指令 有 : 
设 定 关 市 运动 速度 的 指令 和 设 定 路 径 控 制 运动 速度 的 指令 。, 在 指定 了 超过 最 高 速度 指令 所 
设 定 的 值 的 速度 的 情况 下 ， 按 照 最 高 速度 指令 所 指定 的 值 执 行 ， 如 图 25-17 和 图 25-18 
所 示 。 
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JOINT MAX SPEED[i]=( 值 ) 


轴 编 号 (1] 一 9) | 常数 (deg/s) 


Rlil(deg/s) 
20=|7 
例 : 1: JOINT_MAX_SPEED[3] = RI[3] 
LINEAR MAX SPEED=( 值 ) 
常数 (mm/s) 
R[i](mm/s) 
20=18 
例 : 1: LINEAR_MAX_SPEED = 100 
《项 目测 斌 © 
1. 填空 题 
坐标 系 指 令 有 两 类 0 


2， 简 述 题 
述 PAUSE 暂停 指令 的 作用 和 功能 。 
(2 ) 简 述 最 高 速度 指令 的 作用 和 功能 。 


项 目 26 FANUC 工业 机 器 人 焊接 程序 编写 





《1 项目 描述 © 
本 项 目 主要 讲解 如 何 编写 FANUC 工业 机 器 人 人 焊接 程序 。 应 掌握 弧 焊 命令 的 编写 。 
人 项 目 实施 © 


弧 烛 命令 是 使 工业 机 器 人 执行 弧 爆 的 开始 和 结束 的 命令 。 

1， 弧 焊 开始 命令 

弧 焊 开始 命令 使 弧 焊 开始 。 开 始 弧 烛 后， 工业 机 器 人 移动 的 路 径 成 为 焊接 路 径 ， 继 续 
焊接 到 执行 弧 焊 结束 命令 为 止 。 弧 焊 开 始 命令 中 有 条 件 号 码 指定 、 条 件 值 记述 两 种 命令 。 
下 面 示 出 两 种 弧 烛 开 始 命令 的 示例 。 

1 ) 条 件 号 码 指定 ( 电弧 间接 命令 )， 如 图 26-1 所 示 。 


TL19 





— Wt Dv 


Arc Start[3] Arc Start[R[1]] 





30 
2 ) 条 件 信 记述 〈 电弧 直接 命令 )， 如 图 26-2 所 示 。 











Arc Start [WP1 , 20.00Volts ，200.0Amps 0.00] 


EN 是 法 


20=2 





QD 调整 参数 中 包含 “波形 微调 整 ”等 指令 值 。 


2.， 弧 焊 结束 命令 








玻 焊 结束 合 令 结束 执行 中 的 弧 焊 。 绪 束 时 ， 为 进行 焊 口 处 理 ， 应 指定 焊 口 处 理 条 件 。 
焊 口 处 理 是 在 焊接 结束 时 ， 放 松 指 令 条 件 而 避免 因 电 压 和 急剧 下 降 而 导致 焊 口 孔 的 一 种 功 
能 。 在 焊 口 处 理 条 件 中 ,除了 各 种 指令 信 外 ， 还 需要 指定 焊 口 处 理 时 间 。 不 执行 焊 口 处 理 
时 ， 需 要 将 处 理 时 间 设 定 为 0。 弧 焊 结 束 命 令 也 与 开始 命令 一 伴 有 两 种 命令 。 

1 ) 条 件 号 但 指定 〈 电弧 间接 命令 )， 如 图 26-3 所 示 。 
















Arc End[4] Arc End[R[2]] 


焊 口 处 理 条 件 号 码 
图 26-3 
2 ) 条 件 值 记述 ( 电弧 直接 命令 )， 如 图 26-4 所 示 。 















Arc End [WP1 ,20.00Volts， 200.0Amps, 


焊接 电源 | | 焊接 电流 


调整 参数 吃 


0.00, 0.0sec] 










焊接 处 理 号 窜 
焊接 处 理 号 码 焊 口 处 理 时 间 





QD 调整 参数 中 包含 “波形 微调 整 ”等 指令 值 。 








注意 : 在 条 件 值 记述 的 电弧 命令 中 变更 焊接 处 理 号 码 (WP ) 时 ，WP 以 外 的 值 全 都 
: 清 零 。 务 必 在 输入 焊接 处 理 号 码 后 ， 输 入 各 参数 的 值 。 
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3. 弧 焊 的 示 教 

(1) 电弧 命令 示 教 时 的 注意 事项 

1 ) 工业 机 器 人 移动 到 弧 焊 开始 点 的 运动 命令 ,使 用 FINE。 

2 ) 工业 机 絮 人 移动 到 弧 焊 经 过 点 的 运动 命令 ,使 用 和 且 线 运动 、 圆 弧 运 动 或 者 C 圆 缴 
运动 和 CNT。 

3 ) 工业 机 絮 人 移动 到 弧 焊 结束 点 的 运动 命令 ， 使 用 朋 线 运动 或 者 圆 弧 运 动 或 者 C 圆 
弧 运 动 和 FINE。 

4 ) 将 烛 炬 方向 设 定 为 相对 焊接 加 工 工件 的 适当 的 角度 。 

5 ) 使 用 适当 的 焊接 条 件 。 

(2 ) 电 弧 间 接 命 令 的 示 教 ”电弧 间接 命令 按照 预先 在 弧 焊 条 件 界 面 上 设 定 的 焊接 条 件 
执行 弧 焊 。 从 电弧 间接 命令 设 定 时 ， 需要 指定 弧 焊 条 件 号 码 。 在 弧 烛 条件 界面 上 ， 先 指定 
焊接 处 理 号 码 ， 然 后 设 定 各 种 焊接 指令 值 ( 电压 、 电 流 等 )。 

电弧 间接 命 令 的 示 教 步 又 : 

1 ) 按 【MENUS 】( 界 面 选 择 ) 键 ， 再 按 【0]】， 选择 【DATA 外 (数据 )。 

2 ) 按 Fl1【 TYPE ] (类 型 ) 键 ， 选择 【Weld Sched 】( 焊接 条 件 )， 显 示 焊 接 条 件 一 
嵌 界面 。 

3 ) 将 光标 指 问 电弧 间接 命令 要 使 用 的 号 码 的 焊接 条 件 ， 按 F2【 DETAIL 】( 详细 ) 
键 ， 显 示 焊 接 条 件 详 细 界 面 。 

4 ) 将 光标 指 癌 第 2 行 的 【 Process select 】( 焊接 处 理 )， 和 输入 已 经 分 配 要 使 用 的 焊接 方 
式 的 焊接 处 理 号 码 。 输入 后 , 在 [【 Process select ] 项 中 显示 在 焊接 处 理 界面 内 输入 的 评注 (有 
关 焊 接 处 理 和 焊接 方式 的 对 应 天 系 ， 通 过 焊接 处 理 界面 进行 确认 )， 如 图 26-5 所 示 。 














DATA Weld Sched 
17 7 
1] Weld Sched: ] 0。 [六 六 六 六 六 六 六 六 六 六 六 六 六 六 六 兴 | 
2 Process select:1 
[Pulse GMAW-P #22] 
[1.2mm steel AT C02 ] 
3 Voltage 0.00 Volts 
4 Current 0.0 Amps 
3 Wave control 0.00 
6 Travel speed 0.0 cm/min 
7 Delay Time 0.00 sec 
Feedback Currnt 0.0 Volts 
Feedback Voltage 0.0 Amps 
[TYPE] SCHEDULE ADVISE HELP> 
图 26-5 





5 ) 输入 电压 值 、 电 议 值 等 。 各 参数 的 最 大 从、 最 小 值 ， 因 焊接 万 式 不 同 而 不 同 。 
6 ) 将 要 使 用 的 焊接 条 件 号 码 输 入 程序 的 电弧 间接 命令 中 ， 如 图 26-6 所 示 。 
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Nan 








TESTI 


1/2 
2 P[2] 250cm /min FINE 
Arc Start[10] 
二 P[3] 8ocm min 
FINE 4: Arc End|10] 


[END] 





20=C 


(3) 电弧 生 接 命令 的 示 救 ”电弧 有 下 接 命令 中 ， 在 TP 程序 内 直接 指定 焊接 处 理 号 码 、 
各 种 焊接 指令 值 ( 电压 、 电 流 等 )。 

电弧 二 接 命 令 的 示 教 步骤 : 

1 ) 在 程序 中 示 教 电弧 命令 。 将 光标 指 问 电 弧 命 令 的 【[] 内 , 按 F3【[VALUE 儿 信 ) 
键 ， 显示 电弧 和 朋 接 命令 ， 如 图 26-7 所 示 。 





2:L P[l] 250cm mm FINE 
Arc Start[WP4 ,20.00Volts,200.0Amps, 


0.00] 





[END] 
2 


2 ) 将 光标 指 癌 电弧 命令 的 第 一 个 项 目 【 WP 】， A 
3 ) 输入 焊接 人 处理 号 码 后 ， 再 输入 电压 值 、 电 流 值 等 。 各 参数 的 最 大 值 、 最 小 值 ， 
不 同 焊 接 方 式 而 不 同 ， 如 图 26-8 所 示 。 








TEST1 


2:L P[1] 250cm/min FINE 
: Arc Start[ WP4,20.00Volts,200.0Amps, 
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注意 : 输入 电压 、 电 流 等 参数 值 后， 变更 焊接 处 理 号 码 ( WP ) 时， 已 输入 的 参数 值 


(4 ) 电弧 运动 命令 的 示 教 ”步骤 如 图 26-9 所 示 。 
1. 以 慢 移 方式 将 工业 机 器 人 移动 


到 开始 弧 焊 的 位 置 。 
Standard move statement list 
a ARCSTRT Arc Start def menu JOINT 30% 
1 了 有 卫 「] 70% FINE Arc Start[1| 
[| | 70% FINE Arc Start[3] 

2. 按 F2[ARCSTRT] 键 ,在 子 > ] S00mm/sec FINE Arc Start[1] 
菜单 中 显示 标准 动作 命 ] 500mm/sec FINE Arc Start[3] 
俊生 
令 语 名 





The arc statement 1s taught on the third 
line of the program. 





3. 选 择 电弧 动作 命令 语句 。 
Arc Start def menu 
1 JP 加 70% FINE Arc 
70% ”FINE Arc| ARCI1 JOINT 30% 
JP [|] S00mm/sec FINE 4/4 
[ | 300 c FINE l: JP [1] 100% FINE 
ENTER 2: JP [2] 70% CNT50 


[1] 100 3: LP [3] 500mm/sec FINE 
[2] 70% CNT : Arc Start [1] 


[End] [End] 


与 号 ”局 


POINT ARCSTRT WELD PT ARCEND TOUCHUP> 


也 可 按照 相同 的 方式 示 教 弧 焊 结束 命令 。 





20=9 
(5) 电弧 运动 谷 令 的 反复 示 教 ” 纱 又 如 图 26-10 所 示 。 


On the eighth line ,the same arc move 


6: JP [1] 100% FINE statement as that on the third line is taught 
9 y . 0 
1 语句 相同 的 动作 语句， 
在 按 住 SHIFT 的 同时 ， ARC1 JOINT 30% 
按 F2【[ARCSTRT] 键 。 2 


7: 卫 [5] 70% CNT50 
8: LP [6] S00mm /sec FINE 
Ee d] Arc Start [1] 


POINT ARCSTRT WELD PT ARCEND TOUCHUP> 





2. 变更 焊接 条 件 号 码 时 ， 


将 光标 指 丫 项目， 输入 ARCI1 ARC1 JOINT 30% 
YI 家。 
数 7: JP [5] 70% CNT30 7: JP [$3] 70% CNT50 
8: JP [6] 500mm /sec FINE 8: LP [6] 500mm /sec FINE 


Arc Start _[1] Arc Start [3] 


[End] 


Enter schedule number 
REGISTER VALUE CHOICE 


[End] 
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《项 目测 斌 © 


项 目 27 FANUC 工业 机 器 人 码 过 程 序 编写 


《项 目 描述 © 
本 项 目 主要 讲解 如 何 编写 FANUC 工业 机 器 人 的 码 哲 程序 。 应 掌握 码 氛 指令 的 编写 
了 解 工业 机 器 人 码 典 功能 的 定义 ， 掌 握 码 典 示 教 半 栈 。 
《项 目 实 施 © 
1， 码 井 指 令 
(1 ) 恒 模 指 令 “ 疮 栈 指 令 基于 模板 特 存 器 的 值 ,根据 堆 上 式样 计算 当前 堆 上 点 的 位 置 
并 根据 经 路 式样 计算 当前 的 路 径 ， 改 写生 栈 动作 指令 的 位 置 数据 ， 如 图 27-1 所 示 。 


PALLETIZING [式样 ] i 


B, BX,E,EX 车 栈 号 码 (] 一 16) 

















DT 

(2 ) 登 栈 动作 指令 “县 栈 动作 指令 是 以 使 用 具有 接近 点 、 推 上 点 、 逃 点 的 路 径 点 作为 

位 置 数 据 的 动作 指令 ， 是 有 登 栈 专用 的 动作 指令 。 该 位 置 数据 通过 例 栈 指令 每 次 部 补 改 写 ， 
如 图 27-2 所 示 。 








J] PAL i [A 1]100% IFINE 


合 栈 号 码 a 国 经 路 点 


(1~16) A n : 接近 点 n=1~8 
BTM : 堆 车 点 
R_n : 逃 点 n=1~8 
27-2 


( 3) 共 栈 结束 指令 ”至 栈 结束 指令 计算 下 一 个 堆 上 点 ， 改 瑟 栈 板 暂 存 器 的 值 ， 如 
图 27-3 所 示 。 
PALLETIZING —END-1 


| 全 栈 号 码 (1 一 16) 


2 
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例 : 
l: PALLETLZING=—B 3 

2: J PAL 3.| A 2|50%CNTSO 
3:LPAL 3|A 1|100mm/see CNT10O 
dT PAL SETM | SO0mimzsec FINE 
5: HAND1 OPEN 

6: LPAL 3[R 1|100mm/see CNTILO 
TJPAL.S|R 2| 100mii/sse CNTSO 
bPALLEITIZING=END 3 


(4 ) 冶 栈 号 人 码 ” 著 栈 号 码 在 示 教 完 羡 栈 的 数据 后 ， 随 同 指令 ( 靶 栈 指令 、 锥 栈 动 作 指 
令 、 释 栈 结束 指令 ) 一 起 被 卓 动 瑟 入 。 此 外 ， 在 对 新 的 车 栈 进 行 示 教 和 时， 车 栈 号 人 码 将 被 日 
动 更 新 。 

(5 ) 栈 板 暂 存 器 指令 ” 栈 板 暂 存 器 指令 用 于 车 栈 的 控制 ,如 堆 上 点 的 指定 、 比 较 、 分 

等 ， 如 图 27-4 所 示 。 


PL 品 = ( 值 ) 
栈 板 暂 存 器 号 码 PL 四: 栈 板 暂 存 器 站 
(1~32) [i,j,k]: 栈 板 暂 存 器 要 素 
27-4 


2， 人 得 夫 功 能 的 定义 
但 拱 是 指 只 要 对 几 个 具有 代表 性 的 点 进行 示 教 ， 即 可 从 下 层 到 上 层 按 照 顺 序 扒 上 工 
件 ， 如 图 27-5 所 示 。 











1 ) 通过 对 扒 上 氮 的 代表 点 进行 示 教 ， 即 可 傈 单 创 建 蕉 上 陈 样 。 
2 ) 通过 对 路 经 点 《接近 点 、 逃 点 ) 进行 示 教 ， 即 可 创建 经 路 却 储 。 
3 ) 通过 设 定 多 个 经 路 式样 ， 即 可 进行 多 种 多 样式 样 的 码 氮 。 





RAT 


登 栈 由 以 下 两 种 式样 构成 ， 如 图 27-6 所 示 。 
1 ) 推 上 式样 : 确定 工件 的 堆 上 方法 。 
2 ) 经 路 式样 : 确定 堆 上 工件 时 的 路 径 。 





经 路 式样 
逃 扎 2 
一 一 逃 点 1 





堆 上 式样 
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到 栈 根 据 堆 上 式样 和 经 路 式样 的 设 定 方法 不 同 , 具有 登 栈 B 和 舍 栈 BX、 又 栈 EE 和 堵 


栈 EX 四 种 。 
(1 ) 符 栈 B 又 栈 B 对 应 所 有 工件 姿势 一 定 、 堆 上 时 的 瓜 面 形状 为 二 线 , 或 着 平行 四 


边 形 的 情形 ， 如 图 27-7 所 示 。 


工件 姿势 一 定 





2 
(2) 又 栈 EE 县 修了 对 应 更 为 复习 的 扒 上 式样 的 情形 ， 如 而 望 改 变 工 件 姿 共 的 情形 、 
扒 上 时 的 确 面 形状 不 是 平行 四 边 形 的 情形 等 ， 如 图 27-8 所 示 。 














工件 姿势 变化 


2 


(3) 蕉 栈 BX、EX 椎 修 BX、EX 可 以 设 定 多 个 经 路 式样 , 如 图 27-9 所 示 。 难 栈 B、 
E 只 能 设 定 一 个 经 路 式样 。 
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经 路 式样 1 经 路 式样 2 


OO 





图 27-9 
3. 示 教 硬 栈 


肥 栈 的 示 教 ， 按 照 图 27-10 所 示 步 又 进行 。 


释 栈 B、E 丢 栈 BX、EX 





选择 熏 栈 指令 选择 熏 栈 指令 


输入 初期 资料 。 | | 输入 初期 资料 | 
未 教 谁 上 式样 。 | | 未 教代 上 式样 | 
。。 示 教 经 只 式样 条 件 
示 教 经 路 式样 示 教 经 路 式样 
图 27-10 


(1 ) 示 改 步骤 ”又 栈 的 示 教 在 登 栈 编辑 界面 上 进行 。 选 择 合 栈 指 令 时 ， 目 动 出 现 


释 栈 编辑 界面 。 通 过 释 栈 的 示 教 ， 自 动 插 入 壮 栈 指令 、 符 栈 动作 指令 、 笃 栈 结束 指令 
等 所 需 的 释 栈 指令 。 这 里 就 亚 栈 EX 进行 描述 。 有 关 舌 栈 B、BX、E, 作 





凡 设 舍 栈 EX 的 
功能 受到 限制 。 
(2 ) 选择 受 栈 指令 “县 栈 指令 的 选择 ， 选 择 布 望 进 行 示 教 的 爱人 栈 种 类 《县 和 栈 B、BX、 
人 
1 


1 ) 示 教 种 处 在 有 效 状态 。 


2 ) 已 在 程序 编辑 界面 选择 闭 栈 指令 ， 如 图 27-11 所 示 。 


127 





人 
a 
A 
my 
人 
> 
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SS 
< 


0 


PROGRAMI 
6/6 
$5: LP[2] 300mm /sec GNT5S0 
[End| 
教 点 资料 点 修正 二 


qf 
步骤 : 
1) 按 [【NEXT】 (下 一 页 ) 【> 按 Fl 【指令 】 键 ， 显 示 辅 助 来 单 ， 如 图 27-12 所 示 。 


示 教 (记录 ) 1 


暂 存 器 计算 指令 
[ 指令 ] i 


IF/SELECT 
Fl WAIT 
JMP/LBL 


呼叫 指令 
合 栈 程序 
= 下 页 = 








2 | 


2 ) 选择 【7 车 栈 程 序 ]， 如 图 27-13 所 示 。 


登 栈 指令 1 
PALLETIZING—B 
PALLETIZING -BX 
PALLETIZING-E 
PALLETIZING ~BX 
PALLETIZING -END 


示 教 (记录 ) 1 
暂 存 器 计算 指令 
I/O 

IF/SELECT 
WAIT 


JMP/LBL 


呼叫 指令 


A 
3 ) 选择 【4PALLETIZING-EX (4 欠 栈 EX ), 按 [【ENTER ]】 键 ， 目 动 进入 闪 栈 示 
教 界 面 ， 输 入 车 栈 初期 资料 ， 如 图 27-14 所 示 。 


coco- ON 个 





ooe OD 一 





登 栈 指令 1 
PALLETIZING-B 
PALLETIZING—BX 
PALLETIZING-E 
PALLETIZING—EX 
PALLETIZING-END 


PROGRAMI 
登 栈 初期 资料 


堆栈 _ 4 
种 类 = [ 堆 


1 
2 
3 
4 
S 
6 
7 
8 





ENTER 


接近 属相 中 可 了 了 


请 按 [ENTER] 键 


中 断 前 进 





27-14 
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4) 输入 注释 。 步 又: 
J 将 光标 指 癌 注 释 , 按 [【 ENTER 】( 输 入 ) 键 ，, 显示 字符 输入 辅助 末 单 ， 如 图 27-15 
所 未 。 





Alpha input 1 


a 


小 写字 


标点 符号 
其 


po 


] 
] 增加 =[ 1 





ENTER 


2 1 
g 通过 【 1 外 【|} 】 键 来 选择 使 用 大 写字 、 小 写字 、 标 点 符号 或 其 他 。 
QB 按 适 当 的 功能 键 ， 输 入 字符 。 
注释 输入 完 后 ， 按 【ENTER |] 键 ， 如 图 27-16 所 示 。 








PROGRAMI 
登 栈 初 期 资料 


苇 栈 _ 1 [PALLET 





中 断 
2 全 人 


5 ) 选择 早 栈 种 类 时 ， 将 光标 指 同 相关 条 日 ， 选 择 功 能 键 ， 如 图 27-17 所 示 。 


中 断 堆 上 堆 下 PROGRAMI 
谷 栈 初期 资料 


靶 栈 = [ 堆 上 |] 


中 断 堆 上 堆 下 





</ 到 他 


6 ) 输入 暂 存 器 增加 数 和 栈 板 暂 存 器 号 码 时 ， 按 数值 键 后 再 按 【 ENTER 】 键 ， 如 


图 27-18 所 示 。 
PROGRAMI 
| 释 栈 初期 资料 


种 类 =[ 叭 FE ] 增加 =([ 


1 ] 
栈 板 暂 存 器 =[ 1] 顺序 ”= [行列 层 ] 
中 肠 前 进 





2 


7 ) 输入 登 栈 的 顺序 时 ， 按 希望 设 定 的 顺序 选择 功能 键 ， 如 图 27-19 所 示 。 
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中 断 行 列 PROGRAMI1 
堆栈 初期 资料 


模板 暂 存 器 


27=|9 


在 选择 第 2 个 条 目的 时 刻 ， 第 3 个 条 目 即 被 目 动 确定 ， 如 图 27-20 所 示 。 





中 断 行 列 PROGRAMI1 
登 栈 初期 资料 
栈 板 暂 存 器 顺序 ”= [行列 层 ] 


列 层 前 进 





217=20 


8 ) 指定 行 、 列 和 层 数 时 ， 按 数字 键 后 再 按 【 ENTER ]】 键 。 指 定 排列 方法 时 ， 将 光标 
指 同 设 定 栏 ， 选 择 功 能 键 菜 单 ， 如 图 27-21 所 示 。 


中 断 固定 分割 PROGRAMI1 
车 栈 初 期 资料 
层 = [ 1 200 国定 1] 
补助 点 = [ 不 是 ] 


中 断 固定 分 割 前 进 





2/=21 


9 ) 按照 一 定 间隔 指定 排列 方法 时 ， 将 光标 指 同 设 定 栏 ， 输 入 数值 ( 间隔 单位 mm )， 
加 图 22722 所 示 。 


PROGRAMI 
合 栈 初期 资料 
层 [ 








21=22 
10 ) 指定 补助 点 的 有 有 无 时 , 将 光标 指 癌 相 关 条 目 ， 选择 功能 键 末日 ， 如 图 27-23 所 未。 


PROGRAMI 
合 栈 初期 资料 








第 7 章 ” FANUC 工业 机 器 人 程序 指令 详解 Qe 





11 ) 输入 接近 点 数 和 逃 点 数 。 
12 ) 要 中 断 初 期 资料 的 设 定 时 ， 按 Fl1【 中断 ] 键 ， 如 图 27-24 所 示 。 


13 ) 输入 完 所 有 数据 后 ， 按 F5【 前 进 】 键 ， 显 示 下 一 个 县 栈 扒 上 陈 梓 示 教 界面 ， 如 


图 ZT 所 示 。 


PROGRAMI 
全 栈 堆 上 式样 


1:*P [ 属 


2 
3 
4 3 3 
上 上 项 位 置 记录 。” 前 进 > 





| 


在 进行 又 栈 初期 资料 的 设 定 或 更 改 ,， 按 F5【 前 进 ] 键 ， 成 为 登 栈 推 上 式样 的 示 教 时 ， 
人 栈 板 上 暂 存 右 侯 目 动 急 始 化 。 

(3 ) 示 改 全 栈 维 上 式样 

1 ) 按照 初期 资料 的 设 定 ， 显 示 应 该 示 教 的 蕉 上 点 ， 如 图 27-26 所 示 。 


PROGRAMI 
堆栈 堆 上 式样 


加: 


2 
3 : 
4 


位 置 记录 前 进 二 





要 记录 的 代表 堆 上 点 数 ， 随 初期 资料 输入 界面 上 设 定 的 行列 层 数 而 定 。 图 27-- = 


: i 注意 : 
所 示 的 界面 例 中 ,作为 4 行 3 列 5 层 了 予以 设 定 。 顺序 被 作为 行列 层 设 定 。 


: 4/ 


2 ) 将 工业 机 硕 人 JOG 进 给 到 布 户 示 教 的 代表 堆 上 斥 。 
3 ) 将 光标 指 癌 相应 行 ， 按 【 SHIFT 】+F4 【位置 记 录 】 键 ， 当 前 的 工业 机 器 人 位 置 


即 被 记录 下 来 ， 如 图 27-27 所 示 。 
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PROGRAMI 
登 栈 “ 堆 上 式样 倒 栈 堆 上 式样 


1:*P[ 1,1,11 1: 一 P [1， 9 


PROGRAMI 


2 : *P [ 4， 


位 置 记录 ”前进 > 3: *p | 1, 3, 
4: *P [1,1, 
上 页 位 置 记 录 前 进 > 
SHIFT 





2 


未 示 教 位 置 显 示 “类 ”"， 已 示 教 位 置 显 示 “-- ”标记 。 
4) 要 显 示 所 示 教 的 代表 扒 上 扣 的 位 置 详 细 数 据 ， 将 光标 指 问 扒 上 点 号 码 ， 按 FE5【 位 


置 】 键 ， 显 示 出 位 置 详细 数据 ， 如 图 27-28 所 示 。 





PROGRAMI mm | 
人 XxX: UN 人 Ww "8 A 0 
1: 一 P | Y: 111.347 mm 了 : 0.000 deg 
Z: 1010.224 mm R: 0.000 deg 
po 位 置 细节 
车 栈 堆 上 式样 





21 2 


也 可 以 二 接 输 入 位 置 数 据 的 数值 。 返 回 时 ， 按 F4【 完成 】 键 ， 如 图 27-29 所 示 。 





PROGRAMI 
合 栈 堆 上 式样 





位 置 记录 前 进 二 


21=29 


5) 按 [【SHIFT]】+ 【FWD 前进) 键 (图 27-30)， 工业 机 絮 人 移动 到 光标 行 的 代 


表 堆 上 上 操 ， 进 行 示 救 扩 的 确认 。 
6 ) 按照 相同 的 步 又， 对 所 有 代表 扒 上 氮 进 行 示 教 。 


27=30 
7) 按 Fl[【 上 页 】 键 ， 如 图 27-31 所 示 ， 返回 之 前 的 初期 资料 示 狼 界面 。 
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上 页 
2 | 


8 ) 按 F5【 前进 】 键 ， 如 图 27-32 所 示 ， 显 示 下 一 个 经 路 式样 条 件 设 定 界 面 ( BX、 
EX )， 或 经 路 式样 示 教 界面 ( B、E )。 


位 置 记录 前 进 > 


2 





PROGRAMI 
登 栈 堆 上 式样 





(4) 设 定 莅 栈 经 路 式样 条 件 
1 ) 根据 初期 资料 的 式样 数 设 定 值 ， 显 示 应 该 输入 的 条 件 条 目 ， 如 图 27-34 所 示 。 


PROGRAMI 
合 栈 经 路 式样 
式样 [1] = | 


式样 [2] = [ 
式样 [3] = [ 


请 输入 数值 
上 页 直接 





27-34 


2 ) 在 且 接 指定 方式 下 ， 将 光标 指 癌 布 诊 更 改 的 后 ， 输 入 数值 。 要 指定 * ( 星 号 ) 时 ， 
输入 “0 《〈 零 )， 如 图 27-35 所 示 。 











PROGRAMI 
车 栈 经 路 式样 
式样 [ 1] =1| 


直接 剩余 





2 
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3 ) 在 余数 指定 方式 下 ,， 按 F4【 剩 余 】 键 ,条目 被 分 成 2 个 。 在 该 状态 下 输入 某 一 个 
数值 ， 如 图 27-36 所 示 。 


直接 剩余 前 进 PROGRAMI1 





全 栈 经 路 式样 
式样 [1] =[* ，1 国 * ] 
上 页 直接 剩余 前 进 > 


< 








4) 在 直接 指定 方式 下 输入 值 时 ， 按 F3【 直接 】 键 ， 如 图 27-37 所 示 。 


直接 剩余 前 进 > 
21=37 


5 ) 按 Fl1[【 上 页 ] 键 ， 如 图 27-38 所 示 ， 返 回 之 前 的 堆 上 点 示 教 界面 。 


| 上 页 直接 


271=00 





6 ) 按 F5[【 前进 】 键 ， 出 现 经 路 式样 示 教 界面 ， 如 图 27-39 所 示 。 


直接 剩余 前 进 > PROGRAMI1 
车 栈 经 路 式样 


2 : 关节 * P| 30% FINE 


: 关节 * P| 30% FINE 
: 关节 * P| 30% FINE 
5: 关节 * P[ 30% FINE 


请 记录 路 经 点 
上 页 ” 教 点 资料 位 置 记录 。 前 进 ~ 





27=39 


(5 ) 示 救 告 栈 经 路 式 桩 
1 ) 按照 初期 资料 的 设 定 显示 应 该 示 教 的 路 径 ， 如 图 27-40 所 示 。 
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相对 [ 2,3,4 ] 堆 上 
点 的 路 经 点 经 路 式样 


= 








27-40 


2 ) 将 工业 机 器 人 JOG 进 给 到 希望 示 教 的 路 经 点 ， 如 图 27-41 所 示 。 


PROGRAMI 
车 栈 经 路 式样 
IF PL[ 1]-[*,*,*] 
: 关节 *P[ A 2 ] 30% FINE 
: 关节 *P[ A 1 ] 30% FINE 


1 
2 
3: 关节 *P[ BTM ] 30% FINE 
4: 关节 *P[ R 1] 30% FINE 
5: 关节 *P[ R 2 ] 30% FINE 


请 记录 路 经 点 ee A 
上 页 教 点 资料 位 置 记录 。 前 进 > 





27-41 


3 ) 将 光标 指 问 设 定 区 ， 通 过 如 下 任 一 操作 进行 位 置 示 教 。 


中 按 [【SHIFT]】+F2【 教 点 资料 ] 键 ， 如 图 27-42 所 示 。 不 按 【 SHIFT 】 键 而 只 按 
F2【 教 点 资料 】 时 ， 显 示 标 准 动 作 菜 单 ， 可 设 定 动 作 类 型 /动作 速度 等 条 目 (F2 键 只 有 





在 进行 经 路 式样 1 示 教 时 显示 )。 


| 上 页 。 教 点 资料 
F2 


27-42 


@ 按 [SHIFT ] +F4【 位 置 记 录 】 键 ， 如 图 27-43 所 示 。 


4 ) 要 显示 所 示 教 的 路 经 点 的 位 置 详细 数据 ， 将 光标 指 辣 路 经 点 号 但 ， 按 F5【 位 置 】 


键 ， 显 示 出 位 置 详 细 数 据 ， 如 图 27-44 所 示 。 
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SVD 
oy 


pp 


” 工业 机 器 人 应 用 技术 入 门 


位 置 记 录 前进 | BROGRAN 


警 校 经 路 式样 


F4 IF PL ,站 ,将 | 

SHIFT| + p> 30% FINE 
: 3 30% FINE 

2 30% FINE 

: 了 30% FINE 

30% FINE 

请 记录 路 经 点 

上 页 ” 教 点 资料 位 置 记 录 。 前 进 > 





27-43 


[44 77 


注 : 未 示 教 位 置 显 示 “x* 





RPOGRAMI PROGRAMI 
梧 术 路 作 交 必 1) PAL 1[A 2] UF:0 UT:1 姿势 :FUTO 
IF PLI1 X: 516 129 mm W: 180.000 deg 
1 : 关节 [国生 2 Y: 111.347 mm P: 0.000 


: 1010.224 mm R: 0.000 


位 置 > | 


3: 美 节 * P[ BTM] 30% FINE 
形态 完成 





图 27-44 





也 可 以 直接 输入 位 置 数据 的 数值 ， 如 图 27-45 所 示 。 返 回 时 ， 按 F4【 完成 ] 键 。 


各 村 经 治 二 


30% FINE 
30% FINE 


30% FINE 
30% FINE 
30% FINE 


位 置 记录 前进 > 





图 27-45 
5) 按 【SHIFT]】+【FWD]( 前 进 ) 键 ， 如 图 27-46 时 ， 工业 机 器 人 移动 到 光标 行 
的 路 经 点 ， 进 行 示 教 点 的 确认 。 


十 
SHIFT 


27-46 


6 ) 按 Fl1[【 上 页 ] 键 ， 如 图 27-47 所 示 ， 返 回 之 前 的 扒 上 式样 示 教 界面 。 
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7) 按 F5【 前进 】 键 ， 出 现 经 路 式样 示 教 界面 ， 如 图 27-48 所 示 。 只 有 一 个 经 路 式样 
的 情 癌 下 ， 进 入 第 9 ) 步 。 


位 置 记录 前 进 -| 





位 置 记 录 ”前进 > 





27-48 


8 ) 按 Fl[【 上 页 ] 键 ， 返 回 之 前 的 经 路 式样 。 按 F5【 有 前进 】 键 ,显示 图 27-45 所 示 


经 路 式样 。 
9 ) 等 所 有 经 路 式样 的 示 教 都 结束 后 ， 按 F5【 前 进 ] 键 ， 退 出 受 栈 编辑 界面 ， 返 回程 


序 界面 。 谷 栈 指 令 即 被 目 动 写 入 程序 ， 如 图 27-49 所 示 。 


PROGRAMI 


L P[2] 300mm/sec CNT5S0 
PALLETIZING-EX 4 

J PAL 4[A 2] 30% FINE 

J PAL 4[A 1] 30% FINE 

J PAL 4[BIM] 30% FINE 

J PAL 4[R 1] 30% FINE 

J] PAL 4[R 2130% FINE 


EE 


_4[R_ 
PALLETIZING-END_4 





27-49 


10 ) 堆 上 位 置 的 机 械 手 指令 、 路 经 尽 的 动作 类 型 的 更 改 等 编辑 ,可 以 在 程序 界面 上 与 


通常 的 程序 一 样 地 进行 ， 如 图 27-50 所 示 。 
(6 ) 参考 堆栈 程序 ”按照 PALLETIZING=-B 方式 来 执行 又 栈 ， 如 图 27-51 所 示 。 
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PROGRAMI1 
14/14 
L P[2] 30mm/sec CNTS0 
PALLETIZING-EX 4 
J] PAL 4[A 2] 30% CNT30 
J PAL 4[A 1] 30% CNT30 
L PAL 4[BIM |] 300mm /sec FINE 
L PAL 4[IR 1 300mm /sec CNT30 


J] PAL 4[R 2] 30% CNT30 
PALLETIZING-END 4 





ZY | 


22702): 
1: J Pll] 100% FINE 
2 Pl2l 70% GN LoD 
3: L P[3] SOmm/sec FINE 

4: Hand Close 

5b: L P[2] 100mm/sec CNTS50 

G: PALLETIZING=B 3 

7: L PAL 3A_ IILoommvSsec CNT10 
8: L PAL 3[BTMI] SOmm/sec FINE 
9: Hand Open 

10:LP 3R_ ULIoommvsec CNT10 
ll: PALLELIZING=END 3 

12:] Pl2I 770 GN TSO 

Lo] PLLI.LIO0% FINE, 


138 





执行 莹 校 指令， 计算 即将 。 将 工件 搬运 到 堆 上 点 在 堆 上 点 打开 机 械 手 ， 执行 盔 栈 结束 指令 ， 加 


移动 的 路 经 点 松 开工 件 法 运算 栈 板 暂 存 器 的 值 
27-52 

\ -> 忌 ~ AN 

《项 目测 式 © 


实 操 题 : 编辑 一 个 但 乓 程序 : 将 四 个 产品 码 天 成 正方 形 的 形状 。 
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第 稚 章 
FANUC 工业 机 器 人 系统 文件 的 备份 和 加 载 


项 目 28 FANUC 工业 机 器 人 备份 文件 和 加 载 文件 


《项目 描述 
本 项 目 主要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 备份 文件 和 加 载 文件 。 认 识 文件 的 备份 /加 载 设 
备 ， 了 解 文件 类 型 ， 掌 握 备份 /加 载 方法 的 异同 点 ， 掌 握 备 份 /加 载 方法 。 





《项 目 实施 S 


1. 文件 的 备份 /加 载 设备 

RJ3iC 控制 妖 可 以 使 用 的 备份 /加 载 设 备 : Memory Card ( MC)、USB、PC。 

文件 是 数据 在 工业 机 器 人 控制 柜 存 储 器 内 的 存储 单元 。 控制 柜 主 要 使 用 的 文件 类 型 及 
说 明 见 表 28-1。 








表 28-1 
文件 类 型 说 明 
(TP) 一 
默认 的 逻辑 文件 (*.DF ) 
系统 又 作 必 *#SV 用 来 保存 系统 设置 
LO 配置 六 人 用 来 保存 LO 配置 
数据 文人 -4#，VRJ 用 来 保存 诸如 寄存 器 数据 





























( 1) 程序 文件 ( .TP ) 程序 文件 被 自动 存储 在 控制 妖 的 CMOS (SRAM ) 中 ， 通 过 
TP 上 的 【SELECT 】 键 可 以 显示 程序 文件 目录 。 
一 个 程序 文件 包含 的 信息 如 图 28-1 所 示 。 
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Creation Date: 13-Mar-2008 
Modification Date: 13-Mar-2008 
Copy Source: [ ] 
Positions: FALSE Size: 118 Byte 


Program name: ITEST5 
] 


Sub Type: [None 

Comment : [ ] 
Group Mask : DL 
Write protect: [OFF ] 
Ignore pause: [OFF ] 





ZO | 


(2) 上 默认 的 逻辑 文件 ( .DF ) 软 认 的 逻辑 文件 包 作 在 程序 编辑 愉 面 中 ， 各 个 功能 
键 (F1I 一 F4) 所 对 应 的 默认 逻辑 结构 的 设置 ， 见 表 28-2。 



































表 28-2 
DEF_MOTNO.DF Fl 键 
DF_LOGI1.DF F2 键 
DF_LOGI2.DF F3 键 
DF_LOGI3.DF F4 键 
(3) 系统 文件 (.SV) 见 表 28-3。 
表 28-3 
A A 
SYSSERYO.SY 用 来 保存 伺服 参数 
SYSMAST.SV 用 来 保存 零点 复归 数据 
SYSMACRO.SV 用 来 保存 宏 命 令 设置 
FRAMEVAR.S 用 来 保存 坐标 参考 点 的 设置 
SYSRRAMESY 用 来 保存 用 户 坐 标 系 和 工具 坐标 系 的 设置 


(4) IO 配置 文件 与 数据 文件 ” 见 表 28-4。 











表 28-4 
NUNREG.VR 用 来 保存 寄存器 数据 
POSREG.VR 用 来 保存 位 置 寄存 器 数据 
PALREG.VR 用 来 保存 码 才 寄 存 右 效 据 
DIOCFGSV.IO 用 来 保存 LO 配置 数据 


2. 备份 / 加 载 方 法 
文件 的 备份 / 加载 万 法 ， 如 图 28-2 所 示 。 
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pp 


1 ) 一 般 模 式 下 的 Image 备份 ( 目前 只 有 R-J3iC 或 R-30iA 控制 器 有 这 个 功能 )。 
2 ) 控 制 启动 模式 下 的 Image 备份 (目前 只 有 R-J3iC 或 R-30iA 控制 器 有 这 个 功能 )。 
3 ) Boot Monitor 模式 下 的 Image 备份 /加 载 。 





备份 (Backup) 
文件 输入 /输出 设备 | < 
(Memory Card 或 工业 机 器 人 控制 器 
Handy file) [= 
加 载 (Load) 
298=2 


备份 /加 载 方法 的 异同 点 见 表 28-5。 


表 28-5 
备份 /加 载 方法 备 份 加 载 
文件 的 一 种 类 型 或 全 部 备份 单个 文件 加 载 ( Load ) 
一 般 模式 下 的 备份 /加 载 ( Backup ) 注 : 写 保护 文件 不 能 被 加 载 ; 处 于 编辑 状态 


Image 备份 ( R-J3iC/R-30iA ) | 的 文件 不 能 被 加 载 ; 部 分 系统 文件 不 能 被 加 载 
单个 文件 加 载 (Load ) 
一 种 类 型 或 全 部 备份 
控制 启动 ( Controlled Start ) 人 一 种 类 型 或 全 部 文件 夹 (Restore ) 
模式 下 的 备份 /加 载 注 : 写 保护 文件 不 能 被 加 载 ; 处 于 编辑 状态 
I 分 ( R-J3iC/R-30iA : E 有 
人 











Boot Monitor 模式 下 的 Image 文件 及 应 用 系统 的 备份 
备份 /加 载 (Backup ) 


(1 ) 一 般 模式 下 的 备份 /加 载 

1 ) 备份 / 加载 的 前 提 条 件 ( 具体 操作 可 按 实际 情况 决定 ): 

J 选择 备份 /加 载 的 设备 〈 以 选择 Memory Card 为 例 )。 

步骤 如 下 : 

a. 依次 按 【MENU (菜单 ) -7【FILE 文件 ) -F5【 UTIL] (功能 )， 出 现 图 28-3 
所 示 界 面 。 


文件 及 应 用 系统 的 加 载 ( Restore ) 








| | 
| 1 KAREL source) 

11 command files) 

11| text files) 

11 KAREL listings) 

加 KADCI ~ i 和 ~ \, 
| 1 

| 1 

| | 

| | 


区 


AAA 和 


ormat 
IR 
+ 


1 * 
2 
C 
4 
2 
人 
7 
8 
9 
0 
已 
T 


~ 
-Ee eh 


generate dTTELLUTY9 
IR ] LOAD [BACKUP] [UTIL ]> 


ov 
< 





F3 加 rs | \ 


28=3 
Set Device ( 设 定 装 置 ) : 存储 设备 设置 ”Format ( 格式 化 ) : 存储 卡 格 式 化 ”Make DIR ( 制作 目录 ) : 建立 文件 夹 
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b， 移 动 光 标 ， 选 择 【 Set Device 】( 设 定 存储 设备 )， 如 图 28-4 所 示 ， 按 【ENTER 】 
( 回 车 ) 键 确 认 。 





28-4 


c， 选 择 存 储 设备 类 型 ， 如 Mem Card (MC:), 按 【[ ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 ， 出 现 
图 28-5 所 示 界 面 。 











JO|INT 100 % 
1 Floppy dis 
之 pe Ee 】 
SFT Cel. 
4 hem 外 a rd | 
FILE 
|] 和 * NE 
之 过 KaREL source) 
和 command filesy 
中 出 text files) 
mt KAREL listings) 
BG 去 ae i fi es 
Press [Dl to dgenerate dir 
[ TYPE ] [ DIR ] Loab [RCR TUTIL ] > 
F3 F4 F5 
下 
@) 格式 化 存储 卡 〈 以 选择 Memory Card 为 例 )。 
步骤 如 下 : 
a.， 依 座 按 【MENU 来 单 ) -7【FILE 作文 件 ) -FE5【UTIL 功能), 出现 图 28-3 
所 示 寞 面 。 
b. 移动 光标 , 选择 【Format ]( 格式 化 ), 按 [【 ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 ,出现 图 28-6 
所 示 界 面 。 





FILE Format 





MCT | 


Formatting he: 


出 刚刚 册 刚刚 出 册 刚刚 出 出 出 器 训 民 | 辣 操 兴 类 内 央 内 央 内 央 内 央 内 央 内 央 内 兴 


ANY DATA ON THE DISR YILL BE LoOSTI 


Format dizskY? 














28-6 
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一 


c. 按 F4【YES (是 ) 键 ， 确 认 格 式 化 ， 出 现 图 28-7 所 示 界 面 。 


1 Words 


、 之 Upper Case 
输入 类 型 3 Lower Case 
4 Dptions 一 一 | msert 一 一 
FILE Format 


rm JOINT 10D0 % 


卷 标 


Enter volume 1abel :| 国 
PRG hiB| EUB TEST 


| Fi F2 F3 F4 





20=7 
Enter volume label: 请 输入 磁 片 名 称 


d， 移 动 光 标 ， 选 择 输入 类 型 ， 用 Fl1~F5 键 输入 卷 标 ， 或 直接 按 【ENTER 】( 回 车 ) 
键 确 认 。 

(3) 建立 文件 夹 ( 以 选择 Memory Card 为 例 )。 

步骤 如 下 : 

a. 依次 按 【[LMENU ]( 采 单 ) -7[【 FILE ] 文件)-F5【 UTIL 】( 荔 能 )， 出 现 如 图 28-3 
所 示 界 面 。 

b， 移 动 光 标 ， 选 择 【 Make DIR 】( 制作 目录 )， 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 出 现 
图 28-8 所 示 界 面 。 


Ja|lNT 100 % 
1 Words 
之 Upper Case 
3 Lower ase 
4 Dptions ——|nsert-—— 
FILE Format 


KAREL | istings’ 
KAREL data files' 


KAREL p-code’ 
TP programs) 
MN programs' 
1 variable files'’ 
Directory name : 国 
PRG 本 | SUB 本 记忆 下 


F2 F3 F4 





2050 


c， 移 动 光 标 ， 选 择 输入 类 型 ， 用 Fl1~F5 键 或 数字 键 输 入 文件 夹 名 (如 TEST1 )， 
按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 出 现 图 28-9 所 示 界 面 。 

目前 路 径 为 MC: ATEST1N, 把 光标 移 至 “Up one level”( 上 目录 ) 行 , 按 [ ENTER】 
( 回 车 ) 键 确认 ， 可 退回 前 一 个 目录 ， 如 几 28-10 所 示 界 面 。 
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到 NE 
MC :TEST * 


洋 汪汪 滨江 


1 
之 
了 
| 
5 
B 
灾 
9 
各 
1 吕 


[ TYPE ] [ DIR ] LoaD 
Fa Fa 








JINMT 100 % 
1 7 所 


one level) 


files) 

KEREL source' 
command files’ 
tewt "11 | es 

KAREL 1 istingsy 
KAREL data Tiles) 
KBREL p-code' 

TP programs) 


[BACKUP] [UTIL ]> 
F4 F5 


28=9 





=<D| 民 > 

















名 二 * (a Te 
9 | foall ln Pcl mre 
28-10 


d， 选 择 文件 夹 名 ， 按 【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 进 入 该 文件 夹 。 


2 ) 一 般 模 式 下 的 备份 。 


i Wy 
A A 
> NN 
©@ kN 
AN 


J 依次 按键 操作 :【MENU ]( 亲 单 ) 一 7【 FILE]( 文件 )， 显 示 图 28-11 所 示 界 面 。 


确认 当前 的 外 部 存储 设备 (如 MC 卡 )。 


DIR to generate 
[ DIR ] LOAD 


28- 





KAREL source) 

command files) 

text files) 

KBREL listings) 

KAREL data files) 

KEREL p-code) 

TP proygrams’ 

MN proygrams’ 

variable filesi 

directory 
[EBACEKEUP] [UTIL ]> 


F5 


1 1 


思 按 F4【BACKUP】 (备份 ) 键 ， 出 现 图 28-12 所 示 选 项 。 可 以 选择 所 需要 的 文件 


类 型 或 全 部 文件 进行 备份 ， 这 里 以 选择 【 TP programs ]( TP 程序 ) 为 例 。 


(3) 选择 【 TP programs ]( TP 程序 ), 按 [【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确 认 ， 显 示 图 28-13 


所 未 寞 面 。 
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® 
S 
< 
和 
全 


一 


SS 
< 


JOINT 100 % 


programs 
lication 


DIR to yene 
ee 





20=|2 
System files ( 参数 文件 ) : 系统 文件 TP programs ( TP 程序) : TP 程序 Application (应 用 ) : 
应 用 文件 Applic.-TP: TP 应 用 文件 ”Error log (异常 履历 ) : 报警 文件 Diagnostic (诊断 ) : 
诊断 文件 ”All of above (全 部 的 ) : 全 部 Image backup: 镜像 备份 (只 有 RR-301A/R-J3iC 控制 柜 有 ) 


KAREL source’ 
command files) 
text files’ 

KAREL listings) 
KAREL data files’ 
KAREL p-code) 

TP programs’ 

MN programs’ 
rariable files) 





28=13 
F2 【EXIT】( 结 束 ): 退出 F3【ALL】( 所 有 的 ): 保存 所 有 该 类 型 文件 F4【YES】( 是 ) : 确认 
F5 【NO1】 (不 是 ) : 不 保存 当前 文件 ， 跳 到 下 一 个 文件 


出 根据 需要 选择 合适 的 项 。 
@) 如果 Memory Card 中 有 同名 文件 存在 ， 则 会 显示 图 28-14 所 示 界 面 。 


KBAREL source) 
command files’ 
text files) 

KAREL listings’ 
KAREL data Tiles) 


TP programs) 
MN programs) 
variable filesy 


六 这 


过 


i 
品种 加- 本科 瑟 和 To 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| KAREL p-code) 
| 
| 
| 
习 


三 
i 
i 
| 
i 
ql 
[一 
下 


dy exists 
OWERWRI TE SKIP CANCEL 





28-14 


F3 【OVERWRITE 】《〈 重 写 ) : 覆盖 原 有 文件 F4【 SKIP 】( 忽略 ): 不 覆盖 ， 跳 到 下 一 个 文件 
F5 【CANCEL】 《取消 ) : 取消 操作 
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(0) 根据 需要 选择 合 
GO 备份 完毕 ， 恢 复 到 图 28-15 所 示 界 面 。 


适 的 项 。 











| files) 
| KBAREL sourcel) 
| command files) 
LU text Ti les) 
| KAREL listings) 
| KAREL data files) 
| KAREL p-code’ 
| TP programs’) 
| MN programs’ 
| wariable files’) 
te directory 
DaD [EBACEKEUP] [UTIL ]> 


TE ,| 


dene 
IR ] 


Tm 
i 








I 








26=15 


知 要 选择 【7All of above 】( 所 有 的 ) 按 以 下 操作 : 
Q 依次 按键 操作 :【 MENU ] (菜单 ) 一 7【 FILE]( 文 件 ) 一 F4【 BACKUP]( 备 
份 ) 一 【7All of above (所 有 的 )， 如 图 28-16 所 示 界 面 。 


JOINT 100 % 


stem files 
programs 
plication 
plic.-TP 
ror logy 


R 
0 Yenera. “ 8:Image: 
[ein eli 


backup. 
J 





2 


gO 按 【ENTER ]】( 回 车 ) 键 确认 ， 界 面 中 出 现 :， Delete MC: \ before backup files? 
(删除 MC: \ 之 前 备份 文件 吗 ? )， 如 图 28-17 所 示 。 


Sh 





业 

* KAREL source) 

* command files) 
+ text files' 

+ KAREL | istings’ 
和 KAREL data files' 
+ KAREL p-code) 

* TP programsy 

二 

灿 

t 


My programsy 
"ariable Tiles 


之 四 一 人 
F4 【YES】( 执 行 ): 确认 F5 【NO】 (取消 ): 取消 操作 
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@B) 按 F4[【YES]( 执 行 ) 键 ， 界面 中 出 现 : Delete MC: \and backup all files? ( 删 
除 MCA 然后 备份 文件 吗 ? )， 如 图 28-18 所 示 。 


KBAREL source) 
command files) 
text files) 

KBAREL listings) 
KBAREL data files) 
KBAREL p-code) 

TP programs) 

My prograrms’) 
"variable 1iles 





28=15 
由 按 F4【YES |] 执行) 键 ， 删除 MC: 下 的 文件 ， 并 备份 文件 。 
3 ) 一 般 模式 下 的 加 载 。 
由 依次 按键 操作 :【MENU 】( 亲 单 ) 一 7【 FILE ]】 (文件 )， 显 示 图 28-19 所 示 界 面 。 
确认 当前 外 部 存储 设备 (如 MC 下 ) 的 路 径 。 


二 国有 
| 一 
， 
一 | 
村 


起 1MT TOD 盖 
ee 
NEN 
[| KAREL source’ 
11 command filezs) 
| 1 text files) 
[1 KAREL listings’ 
[11 KAREL data files) 
| | 
| | 
| | 
| | 


涝 这 


KAREL p-code’ 
TP proygrams’ 

MN programs’ 
variable Tiles’ 


2 DO 
中 


Cire DIF mn HENEIrate djrierctr 
[ TYPE ] [ DIR ] LoaD [BACKRUPR]IUTIL |]> 


wl Fi F2 F3 F4 F5 | .| 





28-19 
四 按 F2【DIR] (一 哆 ) 键 ， 显示 图 28-20 所 示 界 面 。 


二 已 |NT TOD 六 


= et dade 


files) 

KAREL source) 
command files) 
text files) 

KAREL 1 istings) 
KAREL data filesy 
directory 
D [BACKEUPR]IUTIL ]> 


1 
之 
3 
4 
Ss 
B 
E 
+ 


一 万 


F5 N 





28-20 
@) 移动 光标 ， 在 【 Directory Subset 】 中 选择 查看 的 文件 类 型 ， 选 择 【*.* ]， 显 示 该 
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目录 下 的 所 有 文件 。 
出 移动 光标 ， 选 择 要 加 载 的 文件 ， 如 图 28-21 所 示 。 


LINE DD T2 ABORTED 
USER 100 % 


1 < 
-BCKEDT- 
ABC 
AGMS 

5 AGMS 


LMBERLED 
TERRJOB 
BACKEDAT* 


[ TYFE ] [ DIR ] mi [BACEUP] [UTIL ]> 
| | 中 | | 
28-21 


G@) 按 F3[【[LOAD ]( 载 入 ) 键 , 界面 显示 : Load MC: \AGMSMSG.TP?( AGMSMSG 
.TP 的 文件 要 载 入 吗 ? )， 如 图 28-22 所 示 。 








HNS P 
AMBERLED GIF 
ATERRJOB YVR 

10 BACEKEDAT* DT 
Load MMe: AGMSMSS .TPY 





2 
(© 按 F4【 YES 】( 执 行 ) 键 ， 进 行 加 载 。 加 载 完 毕 ， 界 面 显 示 : Loaded MC: 
\AGMSMSG.TP ( AGMSMSG.TP 载 入 完成 )， 如 图 28-23 所 示 。 





10 BACKDAT* DT 局 
oaded Me ee TP 
wy [BACKEUP] [UTIL ]> 





28-23 
夺 控 制 副 RAM 中 有 有 同名 文件 存在 ， 则 会 显示 图 28-24 所 示 界 面 。 


10 BACKDAT* DT 
MG AGMSMSG .TP alread 





"| 


28-24 
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CGO 选择 适应 的 项 ， 加 载 完毕 显示 图 28-23 所 示 界 面 。 

(2 ) 控制 启动 (Controlled Start ) 模式 下 的 备份 /加 载 

1 ) 进入 控制 启动 ( Controlled Start ) 模式 。 步 又 : 

J 开机, 按 [ PREV 站 前 一 页 )+[【 NEXT (下 一 页 ) 键 , 直到 出 现 CONFIGURATION 
MENU 沫 单 才 可 以 松 开 ， 如 图 28-25 所 示 。 





CONFIGURATION MENU ， 
1) HOT START « 

2) COLD START ， 

3) CONTROLLED START ， 
4) MAINTENANCE:. 


SELECT 3 


28-25 
@) 用 数字 键 输 入 3， 选 择 【CONTROLLED START 】, 按 【ENTER 】( 回 车) 键 确 
认 ， 进 入 CONTROLLED START 模式 ， 如 图 28-26 所 示 。 


0 AUTO ABORTED 
CTRL START MENY 


总 


UserPane Il 
NO 





20=20 
2 ) 控制 局 动 模式 下 的 备份 。 
中 依次 按键 选择 【MENU 】( 采 单 ) 一 5【 File 】( 文件 )， 出 现 图 28-27 所 示 界 面 。 
依次 按键 选择 [FCTN ]( 功 能) 一 2【[ RESTORE/BACKUP ]】 恢复/ 备份 ) 进行 切换 ， 
使 F4 键 由 【RESTOR ]】( 恢 复 ) 变 为 【BACKUP 儿 备 份 ) 如 图 28-27 和 图 28-28 所 示 。 


files) 

KAREL source) 
command files) 
text files) 

KAREL listings) 
KBAREL data files)’ 
KAREL p-code) 


TPR programs’) 
My prograrms’ 
variable files) 


bo denerate director 
DIR ] | Laoab [RESTOR]IIUTIL ]> 


和 
ET 


二 TT 品 





20=27 
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KBAREL source) 
command files) 
text files) 

KBREL listings) 
KAREL data Tiles) 
KAREL p-code) 

TP proygrams’) 

MN programs’) 
variable files) 


出 = 
出 
Ea 
Ea 
* 
Ea 
Ea 
和 * 
Ea 
Ea 
Ea 
芯 


wR 
DIR to gene 


[ DIR ] [LOM TBAGKUPIIUTIL ]> 
"| mls| «| | 


注意 : 备份 (BACKUP )、 载 入 (LOAD )、 存 储 设备 选 树 、 存 储 设 备 格式 化 、 建 立 文 
”人 忻 夹 等 操作 和 一 般 模 式 下 的 操作 方法 完全 相同 ， 请 参阅 一 般 模 式 下 的 操作 步骤 。 





3 ) 控制 局 动 模式 下 的 加 载 (Restore )。 步 又 : 

J 依次 按键 选择 【MENU 】( 菜单 ) -5【 File 】( 文 件 )， 出 现 图 28-29 所 示 界 面 。 

@) 石 F4 键 为 【BACKUP ]】( 备份 )， 则 依次 按键 【 FCTN 】( 功 能 ) -2 
【 RESTORE/BACKUP 】( 恢复 /备份 ) 进行 切换 , 使 F4 键 由 【BACKUP 】 (备份 ) 变 为 
【RESTOR 】( 恢复 )， 如 图 28-29 和 图 28-30 所 示 。 


KBAREL source) 
command files) 
text files) 

KAREL listings) 
KAREL data files) 
KAREL pp-code) 

TP programs’) 

MN programs’) 
variable files) 


LOaD [EACKUPILUTIL ]> 
国 Fd | 


KAREL source) 
command files’) 
text files) 
KAREL 1 istings) 
EAREL data files' 
KAREL p-code’ 
TP programs) 
My proygrams'’ 

和 ariable files) 
DIR to generate director 


三 
[ CIR ]J LAD [RESTOR JI[UTIL ]>= 
| ee ea 


28-30 


【9 
| 
| 
【 习 
【 习 
【 司 
【 习 
【 习 
【 习 
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(3 按 F4【 RESTOR 】( 全 恢复 ) 键 ， 如 图 28-31 所 示 。 


El 汪 辣 UPEED 
command files) 
text files) 


PF Drodrams 
pplication 
aa 
和 a of bove 
2 to 0 
[ CIR LOAD RESTOR| [UTIE ] > 





206=31 
(9 移动 光标 ， 选 择 需 要 加 载 的 某 种 文件 类 型 。 
@) 按 [ ENTER 人 回 车 ) 键 确认 ,界面 显示 : Restore from Memory card( OVRWRT )? 
《所 有 的 文件 从 F-ROM 文件 载 入 吗 ? )， 如 图 28-32 所 示 。 


LINE 0D SUTO ABORTED 
CTRL START MENU 
1728 





files) 
KAREL source) 
command files) 
text files) 
KAREL listings) 
KAREL data files) 
KAREL p-code) 
TP programs) 
MN programs) 

10 * [a variable files) 
Restore from Memory card iovRwRTYY 

YES NO 


六 省 





20 "SO2 
@ 恢复 完毕， 依次 按键 选择 【[FCTN 】( 功能) 一 1【START (COLD )]】( 冷 开机 ) 
进入 一 般 模 式 ， 工 业 机 硕 人 可 以 正 币 操 作 ， 如 图 28-33 所 示 。 


ABORTED 
CAONTROLLED START MENUS 
FU 同仁 T | ONS 
| SITART reoLD 
= RESTORE:BACELUP 
PRINT SCREEN 
US ALL | /oO 





1 DO ~ TT 


1 
E: 
二 
号 
启 
普 
日 
乌 
1 
re 
了 


到 
Y 


+ 
业 
宣 
法 
业 
+ 
* 
出 
炎 


PF 
[ 


Cm] 


LoaAD [RESTOR][IYUTIL ]> 
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(中 写 保 护 ， 如 图 28-34 所 示 。 















KAREL source) 
command files) 


| | 
| | 
| | 
| | 
[11 KAREL listings) 
| | 
| | 
| | 
| | 





于 癌 text files) 
DT KAREL data files) 
PE KAREL p-code) 


TP programs’ 
lb programs) 









28-34 


@ 在 一 般 模 式 下 处 于 编辑 状态 的 文件 ， 如 图 28-35 所 示 。 


MENMO-O08 Protection error occurred 

TEST3 LINE 0 T2 ABORTED 

CTRL START MENU 
1728 







-i 





1 * * (all files) 
世 KL 【all KAREL source) 
* a a command de 

* all text files _ 上 
5 * LS (all KAREL listings) 文件 在 - 般 模式 下 处 于 编辑 
6 xy DT (all KAREL data files) 状态 ， 继 续 选择 MM【SKIP】 
Ew PC {all KAREL p-code) 键 ， 取 消 选 择 F5 【CANCEL]】 
日 * TP (all TP programs) 区 
9 * NN 【all MN programs) (取消 ) 键 。 
10 xy YVR all| variable file 

ny 


This program is bei edited 
SKIP CANCEL 


了 
(3 ) Boot Monitor 模式 下 的 Image 备份 /加 载 
1 ) 进入 Boot Monitor 模式 。 步 又: 
由 开机 , 按 Fl+F5 键 ， 百 到 出 现 BMON MENU 订单 ， 如 图 28-36 所 示 。 


BMON MENU 


1) CONFIGURATION MENU 

2) ALL SOFTWARE INSTALLATION 
3) INIT START 

4) CONTROLLER BACKUP/RESTORE 


SELECT _ 





28-36 
@ 用 数字 键 输入 4， 选 择 【CONTROLLER BACKUP/RESTORE ]。 
(3 按 [【ENTER]( 回 车 ) 键 确认 ,进入 BACKUP/RESTORE MENU 界面 ， 如 
图 28-37 所 示 。 
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2 ) Boot Monitor 模式 下 的 备份 ( Image Backup )。 步 又 : 
中 进入 Image 模式 ， 如 图 28-37 所 示 。 


BACKUP /RESTORE MENU : 
0) RETURN TO MAIN MENU :， 
1) EMERGENCY BACKUP ， 
2) BACKUP CONTROLLER AS IMAGE « 


3) RESTORE CONTROLLER IMAGE « 
Ad 





SELECT_ ， 
28=37 


@) 用 数字 键 输入 2， 选择 【 BACKUP CONTROLLER AS IMAGE ]。 

@ 按 [ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 , 进入 DEVICE SELECTION 界面 ,如 图 28-38 所 示 。 

(4 用 数字 键 输入 1， 选择 【MEMORY CARD 】。 

@) 按 [ ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 , 系统 显示 : ARE YOU READY? [【 Y=1/N=ELSE】， 
输入 1， 备份 继续 ; 输入 其 他 值 ， 系 统 返回 BMON MENU 采 单 界面 。 

(0) 用 数字 键 输入 1,， 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 系 统 开 始 备份 ， 如 图 28-39 所 示 。 


Writing FROM00.IMG 
Writing FROM01.IMG 


1, MEMORY CARD; « 
en 


Writing FROM02.IMG 
Writing FROM03.IMG 





28-38 28-39 


备份 完毕 ， 显 示 PRESS ENTER TO RETURN ( 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 返 回 )。 

GO 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 , 进入 BMON MENU 菜单 界面 。 

关机 重启 ， 进 入 一 般 模 式 界面 。 

3 ) Boot Monitor 模式 下 的 加 载 ( Image Restore )。 步 又 : 

进入 Inage 模式 ， 如 图 28-37 所 示 。 

@) 用 数字 键 输入 3， 选 择 【RESTORE CONTROLLER IMAGE ]。 

@ 按 [ENTER ]】( 回 车 ) 键 确认 , 进入 DEVICE SELECTION 界面 ， 如 图 28-38 所 示 。 

(9 用 数字 键 输入 1， 选 择 【[ MEMORY CARD ] 

© 按 [ ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 , 系统 显示 : ARE YOU READY? [【 Y=1/N=ELSE )， 
输入 1， 备份 继续 ; 输入 其 他 值 ， 系 统 返回 BMON MENU 采 单 界面 。 

(oO 用 数字 键 输入 1， 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ， 系 统 开 始 加 载 ， 如 图 28-40 所 示 。 

加 载 完 毕 ， 显 示 PRESS ENTER TO RETURN ( 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 返 回 )。 

GO 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 ,进入 BMON MENU 菜单 界面 。 
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Checking FROM00.IMG Done 在 外 部 存储 设备 上 查找 
Clearing FROM Done FROM00.IMG， 找 到 后 
Clearing SRAM Done 清空 FROM、SRAM， 

Reading FROM00.IMG 1/34(1M) 再 将 外 部 存储 设备 上 的 


数据 加 载 到 控制 器 。 
Reading FROM01.IMG 2/34(1M) 





28-40 


(@) 关机 重启 ， 进 入 一 般 操 作 界 面 。 


| 注意 : Image 模式 的 备份 文件 是 1MB 的 压缩 文件 ， 且 备份 /加 载 时 只 能 在 根 目 录 下 
: 人 因此 ， 如 果 没 有 BC 配合 ， 一 张 NMC UJ 2 Image 备份 /加 载 . 


实 操 题 ， 操作 演示 FANUC 工业 机 器 人 的 备份 和 加 载 文件 。 
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第 ©) 章 


FANUC 工业 机 器 人 保 弄 


( pia ) 


《项 目 描述 GE 


本 项 日 主要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 的 零点 复归 。 掌握 怎样 设置 工业 机 器 人 零点 和 处 
理 相 关 报 警 。 








， 零点 复归 ( Mastering ) 简介 
工业 机 器 人 零点 复归 时 需要 将 工业 机 器 人 的 机 械 信息 与 位 置信 息 同步 , 以 便 定义 工业 
机 故人 的 物理 位 置 。 
工业 机 研 人 通过 团 环 伺服 系统 来 控制 本 体 各 运动 轴 。 探 制 右 输出 控制 命令 来 驱动 每 一 
个 发 动机 。 沪 配 在 发 动机 上 的 反馈 渗 置 一 一 品行 脉 神 编码 絮 ( SPC )， 将 把 信号 反馈 给 控 
制 器 。 在 工业 机 器 人 操作 过 程 中 ， 探 制 器 不 断 地 分 析 反 馈 信 号 ,修改 命令 信号 ， 从 而 在 整 
个 过 程 中 一 直 保 持 正 确 的 位 置 和 速度 。 
控制 器 必须 “知晓 ”每 个 轴 的 位 置 ， 以 使 工业 机 器 人 能 够 准确 地 按 原 定 位 置 移动 。 
过 比较 操作 过 程 中 读 取 的 串 行 脉冲 编码 器 的 信号 与 工业 机 器 人 上 已 知 的 机 械 参 
a 零点 复归 记录 了 已 知 机 械 参 考点 的 串 行 脉 神 编码 器 的 读数 。 
这 些 零 点 复归 数据 与 其 他 用 户 数 据 一 起 保存 在 控制 器 存 备 卡 中 。 当 控制 避 正 币 新 电 ， 
每 个 串 行 脉 训 编 码 器 的 当前 数据 将 保留 在 脉冲 编码 器 中 ， 由 工业 机 器 人 上 的 后 备 电 池 
供电 维持 (对 P 系列 FANUC 工业 机 器 人 来 说 , 后 备 电池 可 能 位 于 控制 器 上 )。 当 控制 
医 午 新 通电 时 ， 控 制 器 将 请 求 从 脉 神 编码 颖 读 取 数据 。 当 控制 器 收 到 脉 神 编码 颖 的 读 

































































第 9 章 ”FANUC 工业 机 器 人 保养 Gx@ 


取 数 据 时 ， 伺 服 系统 才 可 以 正确 操作 。 这 一 过 程 称 为 校准 过 程 。 校 准 在 每 次 控制 器 开 
启 时 自动 进行 。 








如 宋 在 控制 硕 断 电 时 , 断 开 了 脉冲 编码 器 的 后 备 电 字 电 源 , 则 通电 时 校准 操作 将 失败 ， 





工业 机 硕 人 唯一 可 能 做 的 动作 只 有 大志 模式 的 手动 探 作 。 要 恢复 正确 的 操作 ,必须 对 工业 
机 信人 进行 章 狐 零点 复归 与 校准 。 


但 





一 般 零 扣 复 归 的 效 据 出 厂 时 束 设 置 好 了 。 所 以 , 在 正常 情况 下 , 疫 有 必要 低 零 点 复归 。 


是 只 要 发 生 以 下 情况 之 一 ， 了 驶 必须 执行 零 点 复归 。 


1 ) 工业 机 器 人 执行 一 个 初始 化 启动 。 

2 ) SRAM ( CMOS ) 备份 电池 的 电压 下 降 导 致 零点 复归 数据 丢失 。 

3 ) SPC 备份 电 凶 的 电压 下 降 导 致 SPC 脉冲 记 数 丢失 。 

4 ) 在 关机 状态 下 缀 下 工业 机 器 人 底座 电池 盒 盖 子 。 

5 ) 更 换 发 动机 。 

6 ) 工业 机 器 人 的 机 械 部 分 因为 撞击 导致 脉 神 记 数 不 能 指示 轴 的 角度 。 

7 ) 编码 器 电源 线 断 开 。 

8 ) 更 换 SPC。 

9 ) 机 械 拆 纯 。 

警告 : 如果 校 准 操 作 人 失败， 则 该 轴 的 软 限 位 将 被 忽略 ,工业 机 器 人 的 移动 可 能 超出 正 

















各 范围。 所 以 在 未 核准 的 条 件 下 移动 工业 机 器 人 需要 符 别 小 心 ,否则 可 能 造成 人 吴 伤 害 或 
背 设 备 损坏 。 


注意 : GD 工业 机 器 人 的 数据 包括 零点 复归 数据 和 脉冲 编码 器 数据 ， 分 别 由 各 自 的 电 


池 保 存 。 如 果 电 池 没 电 ， 数 据 将 丢失 。 为 了 防止 这 种 情况 发 生 ， 两 种 电池 都 
要 定期 更 的 ， 当 电池 电压 不 足 时 ， 将 有 警告 提醒 用 户 更 换 电 池 。 
加 如 有 必要 , 为 工业 机 器 人 的 上 四 节 新 的 1.5VD 型 碱 性 电池 。 注 意 电 池 爹 上 
的 箭头 方向 ， 以 正确 方向 安装 电池 。 
(3) 若 更 换 电池 不 及 时 或 其 他 原因 ， 而 出 现 “SRVO-062 BZAL ”或 者 \ 
“SRVO-038 SVAL2 Pulse mismatch ( Group: i Axis: ] ) 报警 时 ， 需 要 重新 做 \ 


2， 零 点 复归 的 方法 
零点 复归 的 方法 及 解释 见 表 29-1。 
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表 29-1 
零点 复归 的 方法 解 释 
专门 夹具 核对 出 厂 时 设置 ， 需 御 下 工业 机 器 人 上 的 所 有 负载 ， 用 专门 的 校正 工具 
(Jig Mastering ) 完成 
零度 点 核对 由 于 机 械 拆 季 或 维修 导致 工业 机 咒 人 零点 复归 数据 丢失 ， 需 要 将 六 





( Mastering at the Zero-Desgree Positions ) 轴 同 时 点 动 到 0 位 置 ， 且 由 于 靠 肉 眼 观察 0 刻度 线 ， 误 差 相 对 大 一 点 








单 轴 核 对 
( Single Axis Mastering ) 


由 于 单个 坐标 轴 的 机 械 拆 凶 或 维修 ( 通 津 是 更 换 发 动机 引起 ) 














由 于 电气 或 软件 问题 导致 丢失 零点 复归 数据 ,恢复 已 经 存 入 的 零点 



































快速 核对 复归 数据 作为 快速 示 教 调试 基准 。 奉 由 于 机 械 拆 革 或 维修 导致 工业 机 
(Quick Mastering ) 敌人 零点 复归 数据 丢失 ， 则 不 能 采取 此 法 








条 件 : 在 工业 机 禹 人 正常 时 设置 零点 复归 数据 











方法 一 : ZERO POSITION MASTER ( 零度 点 核对 ) 
步骤 : 
1 ) 进入 Master/Cal (零度 点 调整 ) 界面 ， 如 图 29-1 所 示 。 


2 ) 示 教 工业 机 事 人 的 每 根 轴 到 0 位 置 ， 如 图 29-2 所 示 的 姿态 。 
3 ) 选择 【2 ZERO POSITION MASTER 】( 零度 点 核对 ),， 按 【 ENTER ]】( 回 车 ) 键 


确认 ， 如 图 29-1 所 示 。 











STSTEN Master/ Cal 已 IMT 100 % 
TORQYUE = [ON ] 

1 FLIXTURE POSITION MASTER 

= ZERG POS|I TION MASTER 

3 AQUICE MASTER 

- SI1NGLE BilS MASTER 

6B 







SET QUICR MASTER REF 
CaALIBRATE 


Press ENTER or number KeY to select. 


下 人 zero position’Y Ee, 
TYPE 
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4) 按 F4【YES】( 是 ) 键 确认 。 

5) 选 【6CALIBRATE 】( 校 准 )， 按 【ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 ， 如 图 29-3 所 示 。 
6) 按 F4 键 ， 即 [【 YES]( 是 ) 确认 ， 如 图 29-4 所 示 。 

7) 按 F5【 DONE 和 完成) 键 ， 隐 姑 Master/Cal (零度 点 调整 ) 界面 。 
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LINE DO Te ABORTED 


JOTNT 100 % 
UE = [ON ] 

















SoTEM Masterreal 





JOINT 人 
[ 


TORQUE 
FIxTURE POSITION MASTER 
ZERD PoOSI TION MASTER 


| 100 部 
ON ] 

1 

之 

2 UckE MASTER 

4 

a 


TORG 
1 FIXTURE POSITION MASTER 
2 ZERQ POSITION MASTER 
3 AUICK MASTER 
4 SINSLE AxlS MASTER 
s SET MUITCK MASTER REF 
BS_ CAL | BRATE 


SINGLE AxIS MASTER 
SET QUICR MASTER REF 
ls E 





‘AT 
Robot Calibrated! Cur Jnt 站 mg SET 
< D.DODD> < 0D.0000» < -D000 
< D.DDDD> < D.DDDD> < 0.0000> 


Robot hastered! Mastering Data: 
Us a0 <0s 
0 0 0 






Calibrater? [NO] 
TYPE |] 











[ TYPE ] LOAD RES_PCA DONE 
| fF F2 F3 F4 F5 | AN 
20=3 2 
方法 二 : SINGLE AXIS MASTER ( 单 轴 核对 ) 


步骤 : 

1 ) 进入 Master/Cal ( 零度 点 调整 ) 界面 ， 如 图 29-5 所 示 。 

2 ) 选 【4 SINGLE AXIS MASTER 多 单 轴 核 对 )， 按 【ENTER ]】( 回 车 ) 键 确认 ， 
进入 SINGLE AXIS MASTER ( 单 轴 核对 ) 界面 ， 如 图 29-6 所 示 。 

3 ) 将 报警 轴 ( 即 需 要 零点 复归 的 轴 ) 的 【SEL 】 选择 ) 项 改 为 1。 


4 ) 示 教 工业 机 器 人 的 报警 烛 到 0。 











可 在 报 等 轴 的 【MSTR POS 】( 零度 0 J 


总 |JT 100 % 
























3 i 
1 FIxTURE POSITION MASTER ACTUBAL POS 【RMSTR POS 1 
2 ERD POSITION MASTER J1 0 .000 和 00.000 
2 QUICR MASTER J2 0 .000 i 2d. 
4 SINSLE AxlS MASTER J D .000 i 
5 SET BU MASTER REF J 站 0 .000 i 
B CALIBRATE J -930.000 【 
中 局 0 .000 i 
Press 'ENTER' or number key to select. E1 0 .000 i 
Ez 0 .000 i 
ES 0 .000 i 
[ TYPE ] LoaD RES_PCA 
要 "| :| 上 | ‘| 上 有 本 | 2 | ra | | rs | ， 














2 20=0 


6 ) 按 F5【 EXEC ]】( 执 行 ) 键 ， 则 相应 的 【SEL]( 选 择 ) 项 由 1 挛 成 0, 【ST]】( 状 
人 态 ) 项 由 0 变 成 2。 

7) 按 【PREV 】( 前 一 页 ) 键 ， 退回 Master/Cal ( 零度 点 调整 ) 界面 。 

8 ) 选 【6 CALIBRATE 校准 )， 按 【ENTER ]】( 回 车 ) 键 确认 。 

9) 按 F4 键 , 即 【YES 】( 是 ) 确定 ， 则 已 被 零点 复归 的 轴 的 对 应 项 值 为 0。 

10 ) 按 F5【DONE (完成 ) 键 ， 隐 下 Master/Cal (零度 点 调整 ) 界面 。 


| 注 : 若 对 ]3 轴 做 SINGLE AXIS MASTER ( 单 轴 核 对 )， 则 需要 先 将 J2 轴 示 教 到 0 
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方法 三 : QUICK MASTER ( 快速 核对 ) 





( 1 ) 设 定 快速 核对 参考 点 ( Setting Mastering Data ) 在 工业 机 器 人 正常 使 用 时 ( 即 








无 任何 报警 )， 设 置 零 点 复归 参考 点 数据 。 
1 ) 进入 Master/Cal ( 零度 点 调整 ) 界面 。 
2 ) 将 工业 机 器 人 调整 到 Master Ref (核对 参考 点 ) 位 置 。 


3) 选 【5 SET QUICK MASTER REF ] (快速 核对 设 定 参考 点 )， 按 【ENTER] 键 


确认 ， 如 图 29-7 所 示 。 











4) 按 F4【YES】( 是 ) 键 ， 确 认 设 置 快速 核对 方式 。 


(2 ) 快速 核对 (Quick Mastering ) 当 工 业 机 器 人 由 于 电 













ABORTED 









了 
1 FIXTURE POSITION MASTER 
2 ZERQ POSITION MASTER 
3 UTCRK MASTER 

才 SNMNGLE 所 吕 | 号 MASTER 

2 SET NUILCK _ MASTER REF 
CALIERATE 





Press 'ENTER' or mumper ke to select. 


Set dquick master ref?* [NO] 
[ TYPE ] YES ND 
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可 以 使 用 快速 核对 方式 设置 零点 复归 。 
1 ) 进入 【Master/Cal 】( 零度 点 调整 ) 界面 。 
2 ) 示 教 工业 机 器 人 到 Master Ref 位 置 。 


3 ) 选 [3QUICK MASTER ]( 快 速 核对 ), 按 [【 ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 ,如 图 29-8 


所 不 。 





4) 按 F4【YES]】( 是 ) 键 确认 。 
5) 选 【[6 CALIBRATE (校准 )， 按 【ENTER 】( 回 车 ) 键 确认 。 
6 ) 按 F4【 YES ]】 (是 ) 键 确 定 。 
7) 按 F5【 DONE 】( 完 成) 键 ， 隐 疾 Master/Cal (零度 点 调整 ) 界面 。 











1 FI1ATURE POSITION MASTER 
二 ERD Pos| TION MASTER 
3 QUICE MASTER 

4 SINGLE AxIS MASTER 

2 SET OUTCK MASTER REF 
名 CAL1BRSATE 







Press 'ENTER' or number key to select. 


Quick master? [NO] 
TYPE ] 








气 或 软件 改 障 而 丢失 零点 后 
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注意 : 工业 机 器 人 安装 完 以 后 , 先 设 定 参考 点 ， 以 备 将 来 需要 设置 之 用 。 步 骤 ( Setting 
| mastering data ) 和 ( Quick mastering ) 之 间 不 能 做 过 其 他 方式 的 零点 复归 。 


3. 相关 故障 的 消除 


消除 SRVO - 062 报警 ， 使 工业 机 器 人 正常 运作 的 三 步 曲 : 

1 ) 消除 SRVO - 062 报警 。 

2 ) 消除 SRVO - 075 报警 。 

3 ) 根据 实际 情况 ,选择 合适 的 方式 进行 零点 复归 。 

消除 SRVO - 038 报警 ， 使 工业 机 器 人 正常 运作 的 两 步 曲 : 

1 ) 消除 SRVO - 038 报警 。 

2 ) 通过 改 参数 进行 零点 复归 ; 或 根据 实际 情况 ， 选 择 合适 的 方式 进行 零点 复归 。 

(1 ) 消除 SRVO - 062 报警 SRVO 一 062SVAL2 BZAL alarm ( Group: i Axis: j) 
脉冲 编码 器 数据 丢失 报警 。 


注意 : 发 生 SRVO 一 062 报警 时 ， 工 业 机 器 人 完全 不 能 动 。 














1 ) 进入 Master/Cal (零度 点 调整 ) 界面 。 
2 ) 依次 按键 操作 :【 MENU ]】( 菜单 ) -0【NEXT 】( 下 一 个 ) -=【System 】( 系统 设 
定 ) -Fl1【Type】 关 型 ) -【Master/Cal 】( 零度 点 调整 )， 如 图 29-9 所 示 。 








SYS DIMT 100 站 
TORaUE = [QM ] 
1 FIxTURE POSITION MASTER 
2 ZERQ POSITION MASTER 
. AU | CE MASTER 
5 
BB 









TEN Master/ etal 






SINGLE AxlS MASTER 
SET QUICR MASTER REF 
CAL 1 BRATE 


Press 'ENTER' or number ke to select. 





[ TYPE ] LoaDb RES_PCA DONE 








|| | | | 
图 29-9 





3) 在 Master/Cal(〈 和 零度 点 调整 ) 界面 内 按 F3【RES_PCA (脉冲 置 零 ) 键 后 出 现 
如 图 29-10 所 示 提 示 Reset pulse coder alarm? ( 重 置 脉冲 编码 器 报警 ? )。 

4) 按 F4[【 YES] (是) 键 ， 消 除 脉 证 编码 器 报警 。 

5 ) 天 机 。 
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STY3STENM Master cal JOINT 100 %» 


FI XTURE POSITION MAS 
2ERO POSITION MASTER 
UTCK _ MASTER 

SINGLE AxlS MASTER 
SET GUICk MASTER REF 
CaLIBRATE 






I 
一 


Press 'ENTER' or number key to select. 


Reset pulse coder alarm? [NO] 
YPE ] 下 














| "| | | | |， 
图 29-10 


| 注意 : 若 步 又 2 ) 中 无 【 Master/Cal ]( 零度 点 调整 ) 项 ， 则 按 以 下 步骤 操作 : 
1 ) 依次 按键 操作 :【MENU 】( 菜单 ) ee 一 【System ]( 系 \ 
统 设 定 ) -F1 【Type ] (类 型 ) - 【Variables ] ( 系统 参数 )。 . 
2 ) 将 变量 $MASTER_ENB 的 值 改 为 1。 
3 ) 依次 按键 操作 :【MENU ]】 -0 【NEXT 】( 下 个 ) 一 【System 】( 系统 设 
定 ) -FE1 【Type】( 类 型 )， 会 出 现 【Master/Cal 】( 零度 点 调整 ) 项 


(2 ) 消除 SRVO - 075 报警 SRVO-075 WARN Pulse not established ( Group: i 
Axis: j ) 脉冲 编码 器 无 法 计数 报警 。 


注意 : 发 生 SRVO 一 075 报警 时 ， 工 业 机 器 人 完全 在 关节 坐标 系 下 单 关节 运动 





1 ) 开机 ， 出 现 SRVO 一 075 报警 ， 和 在 界 面 上 无 此 报警 ， 依 次 投 键 :【 MENU 】( 沫 单 ) 
-4[【 ALARM (异种 履历 ) - F3【 HIST ]( 履历 )。 

2 ) 按 [COORD ] 键 ， 将 坐标 系 切换 为 JOINT (关节 ) 坐标 ， 如 图 29-11 所 示 。 

3 ) 使 用 TP 点 动工 业 机 器 人 报警 轴 20?” 左右 (SHIFT 】+ 运 动 键 )。 

4 ) 按 【RESET ] (复位) 键 ， 消除 SRVO 一 075 报警 。 





ALTO 
JOlNT 100 党 





SpotTool+ 
vr .230P/ O08 FDASA OB 
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5 ) 选择 合适 的 方式 进行 零点 复归 。 
(3) 消 除 SRVO - 038 SRVO—038 SVAL2 Pulse mismatch( Group:i Axis: j ) 


脉冲 编码 融 数 据 不 匹配 。 


注意 : 发 生 SRVO 一 038 报警 时 ， 工 业 机 器 人 完全 不 能 动 。 
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一 


步骤 : 
1 ) 进入 Master/Cal ( 零度 点 调整 ) 界面 。 
2 ) 依次 按键 操作 :【MENU 】( 来 单 ) -=0【NEXT 下 一 个 ) -=【System 】( 系统 设 


定 ) -Fl【Type]】( 类型) - 【Master/Cal]】( 零度 点 调整 )， 如 图 29-12 所 示 。 
STSTEN Master/ tal JOINT 100 % 














1 FIxTURE POSITION MASTER 
2 2ERQ POSITION MASTER 
3 QUICE MASTER 

4 SINGLE AAS MASTER 

5s SET QUICK MASTER REF 
总 CALITBRATE 





Press EMTER or number KEY to select. 


[ TYPE ] Loab RES_PCA DONE 


29-12 
3 ) 在 Master/Cal ( 零度 点 调整 ) 界面 内 ， 按 F3【 RES_PCA ]( 脉冲 置 零 ) 键 ， 出 
现 图 29-13 所 示 界 面 ， 显 示 Reset pulse coder alarm? ( 重 置 脉冲 编码 器 报警 ? )。 
4) 按 F4[【 YES]( 是 ) 键 ， 消除 脉冲 编码 器 报警 。 


SITENM Master, cal JOINT T1090 % 
NM ] 
1 FIXTURE PoOSIT TIoON MAS 



























1 

2 ERO POSITION MASTER 
3 UGK MASTER 

4 SINGLE AxlS MASTER 

2 SET QUICKR MASTER REF 
8 CALTBRATE 


Press 'ENTER' or number key to select. 


Reset pulse coder alarm: [NO] 














[a ES 装 口 
| "| | nln | 
图 ”29-13 


(4) 改 参 数 步骤: 
1 ) 依次 按键 操作 :【MENU 】( 有 亲 单 ) -0【 NEXT]( 下 一 个 ) -=【System 】( 系统 设 
定 ) -Fl【 Type]】( 类 型 ) -【 Variables ] (系统 参数 ) ~ SDMR- GRP，, 如 图 29-14 所 示 。 





人 = J 














SOTEN Variables 

118 $CDMAURST 

117 $DhR_SRP hiR_GRP_T 

118 $DMSW SFS DhSWw CFSG_T 

11& $CDRC_CFS DRE_CFS_T 

120 $CRYRUN DRYRUN_T 
29-14 
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2 ) 按 两 次 【ENTER ]( 回 车 ) 键 确认 ， 如 图 29-15 所 示 。 
3 ) 在 图 29-15 中 将 变量 $MASTER_DONE 通过 按 F4【 TRUE ]( 有 效 ) 键 从 FALSE 
(无效 ) 改 为 TRUE (有效 )。 



































oh Se 1] 
1 $MAaSTER_CDONE 
2 $OT_MINUS [31 of BO 
TRUE FALSE 
F4 F5 
29=15 
《项 目测 斌 © 
1， 填 空 是 
(1 ) 零点 复归 工业 机 器 人 时 需要 将 工业 机 器 人 的 与 同步 ， 以 便 定义 
机 器 人 的 物理 位 置 。 
(2 ) 工业 机 器 人 通过 系统 来 控制 本 体 各 运动 轴 。 
2， 实 操 题 
操作 消除 SRVO - 062 报警 。 
项 目 30 FANUC 工业 机 器 人 基本 保 弄 
《项 目 描述 © 





本 项 目 主 要 讲解 FANUC 工业 机 器 人 的 基本 保养 。 等 握 怎 样 更 换 工 业 机 器 人 电池 和 更 
换 工 业 机 和 硕 人 调 清 宰 。 


人 项 目 实施 © 


定期 保 状 工业 机 保 人 可 以 延长 工业 机 器 人 的 使 用 耕 命 。FANUC 工业 机 器 人 的 保养 周 
期 可 以 分 为 日 兽 、 三 个 月 、 六 个 月 、 一 年 和 三 年 。 具 体 你 养 内 容 见 表 30-1。 
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表 30-1 


保养 周期 含 查 和 保养 内 容 Ee 








1. 不 正常 的 噪声 和 振动 ， 电 动机 温度 











日 前 2， 周边 设备 是 否 可 以 正常 工作 





3， 每 根 轴 的 抱 闸 是 否 正常 


ey 
| 攻 
峙 
ul 
中 
长 
a 
要 


给 人 只 有 J2、J3 抱 闸 
1， 控制 部 分 的 电线 


2.， 控制 紫 的 通风 

































































三 3% 月 
4. 接 插件 的 固定 状况 是 否 良 好 
5.， 拧紧 工业 机 器 上 的 盖 板 和 各 种 附加 件 
6. 清除 工业 机 器 上 的 灰尘 和 杂 物 
更 换 平衡 块 轴承 的 润滑 油 , 其 他 参见 三 个 月 保养 | 某 些 型 号 工业 机 器 人 不 需要 ， 上 有 具体 见 随机 的 机 械 保 
六 个 月 、 
内 容 养 手册 
和 更 换 工 业 机 器 人 本 体 上 的 电池 , 其 他 参见 六 个 月 
保养 内 容 
二 全 更 换 工 业 机 器 人 减速 器 的 润滑 油 , 其 他 参见 一 年 





保养 内 容 





1， 更 换 控制 器 主板 上 的 电池 

程序 和 系统 变量 存储 在 主板 的 SRAM 中 ， 由 一 和 位 于 主板 上 的 锂电 池 供 电 ， 以 保存 
数据 。 当 电池 的 电压 不 足 时 ， 则 会 在 TP 上 显示 报警 “SYST-035 Low or No Battery 
Power in PSU”。 当 电池 的 电压 变 得 更 低 时 ，SRAM 中 的 内 容 将 不 能 备份 ， 这 时 需要 更 换 
旧 电 池 ， 并 将 原先 备份 的 数据 重新 加 载 。 因 此 ， 平 时 注意 用 Memory Card 或 软盘 定期 备 
份 数据 。 

(1 ) 控制 磺 主 板 上 的 电池 两 年 换 一 次 “有 具体 步骤 如 下 : 

1 ) 准备 一 市 新 的 3V 锂电 池 ( 推荐 使 用 FANUC 原装 电池 )。 

2 ) 工业 机 器 人 通电 开机 正常 后 ， 等 等 30s。 

3 ) 工业 机 顺 人 断 电 ， 打 开 控 制 想 ， 拔 下 接头 ， 取 下 主板 上 的 旧 电 沪 。 

4) 滩 上 新 电池 ， 插 好 接头 ， 如 图 30-1 所 示 。 

(2 ) 更 换 工 业 机 器 人 本 体 上 的 电池 ”工业 机 右 人 本 体 上 的 电池 用 来 保存 每 根 轴 编 码 比 
的 数据 。 因 此 电池 需要 每 年 都 更 换 ， 在 电池 电压 下 降 报警 “SRVO-065 BLAL alarm 
“Group: %dAxis: %d” 出 现时 ， 人 允许 用 户 更 换 电 池 。 奉 不 及 时 更 换 ， 则 会 出 现 报 警 
“SRVO-062 BZAL alarm ( Group: %dAxis: %d 关 ， 此 时 工业 机 器 人 将 不 能 动作 。 遇 
到 这 种 情况 再 更 换 电 池 ， 还 需要 做 零点 复归 才能 使 工业 机 器 人 下 第 运行。 
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30=7 
上 其 体 步 又 如 下 : 
1 ) 保持 工业 机 顺 人 电源 开 司 ， 按 和 急 保 按钮 。 
2 ) 打开 电池 盒 的 盖子 ， 拿 出 旧 电 池 。 
3 ) 换 上 新 电池 ( 推荐 使 用 FANUC 原装 电池 )， 注 意 不 要 于 销 正 负极 〈 电 字 盒 的 盖 
子 上 有 标识 )。 
4 ) 兽 好 电 礼 盒 的 关子 ， 上 好 螺钉 ， 如 图 30-2、 图 30-3 所 示 。 








本 体 电 池 





图 30-2 图 30-3 
2. 更 换 润 滑 油 
工业 机 器 人 每 工作 三 年 或 工作 10000h， 需 要 更 换 JI 、J2、J3、J4、J5、J6 轴 减 速 医 
润 清油 和 J4 轴 齿 轮 盒 的 润滑 油 。 某 些 型 号 机 器 人 如 S-430、R-2000 等 每 半年 或 工作 
1920h 还 需 更 换 平 衡 块 轴承 的 润滑 油 。 
(1 ) 更 换 减 速 器 和 齿轮 盒 润滑 油 具体 步骤 如 下 : 
1 ) 工业 机 器 人 上 断 电 。 
2 ) 拔 抒 出 油 口 塞 子 。 
3 ) 从 加 油嘴 人 处 加 入 润滑 油 ， 下 到 出 油 口 处 有 新 的 润滑 油 流出 时 ,停止 加 油 。 
4 ) 证 工 业 机 器 人 被 加 油 的 轴 反 复 转 动 ， 动 作 一 段 时 则 ， 生 到 没有 油 从 出 油 口 处 流出 。 
5 ) 把 出 油 口 的 塞 子 重新 装 好 。 出 油 口 如 图 30-4、 图 30-5 所 示 。 
Ee 











出 油 口 





30-4 30=9 
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FANUC 工业 机 器 人 保养 人 hr 杂 





馈 误 的 操作 将 会 导致 密封 轿 损 坏 。 为 避免 友 生 销 误 ， 探 作 人 员 应 考虑 以 下 几 点 : 

1 ) 更 换 润 清 袖 之 前 ， 将 出 袖口 考 子 拔 挥 。 

2 ) 使 用 手动 油 枪 缓慢 加 入 。 

3 ) 避 金 使 用 工厂 提供 的 压缩 空气 作为 铀 枪 的 动力 源 ， 如 果 非 要 不 可 ， 压 力 必 须 控制 
在 7.59MPa 以 内 。 

4 ) 必须 使 用 规定 的 润滑 油 ， 其 他 润滑 油 会 损坏 减速 紫 。 

5 ) 更 换 完 成 ,确认 没 有 润滑 油 从 出 油 口 流出 后 ， 将 出 油 口 秘 子 普 好 。 

6 ) 为 了 防止 滑 倒 事故 的 发 生 ， 将 工业 机 器 人 和 地 板 上 的 油 迹 彻底 清除 干 滔 。 

















(2 ) 更 换 平 衡 块 轴承 润滑 油 ”操作 步 又 : 直接 从 加 油嘴 人 处 加 入 润 涓 汕 ， 每 次 无 须 太 多 
(10mG), 罗网 os 二 





I 





30-6 
《项 目测 斌 
1 填空 是 
定期 保养 工业 机 器 人 可 以 延长 工业 机 器 人 的 使 用 寿命 ,FANUC 工业 机 器 人 的 保养 周 
期 可 以 分 为 日 常 ， 三 个 月 ，  ， 和 


2. 简 述 题 
简 述 更 换 FANUC 工业 机 器 人 电池 的 步骤 。 
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